
 Министерство образования и науки Самарской области

Государственное бюджетное профессиональное образовательное учреждение Самарской области
«Самарский государственный колледж сервисных технологий и дизайна» 

[image: image42.png]



Методические указания

по выполнению лабораторных работ 

по МДК.03.01. Основы обработки различных видов одежды 

программы подготовки специалистов среднего звена

по специальности 29.02.04 Конструирование, моделирование и технология швейных изделий

Самара, 2021
МУ.109.2021
Бузлова Г.В. Методические указания по выполнению лабораторных работ по МДК.03.01 Основы обработки различных видов одежды программы подготовки специалистов среднего звена по специальности 29.02.04 Конструирование, моделирование и технология швейных изделий 
Самара: ГБПОУ СГКСТД, 2021 г.

Методические указания содержат перечень лабораторных работ по всем разделам рабочей программы ПМ.03 Подготовка и организация технологических процессов на швейном производстве МДК.03.01 Основы обработки различных видов одежды, поясняют их содержание и последовательность выполнения работ.

Данное методическое издание рекомендуется студентам ГБПОУ СГКСТД обучающимся по специальности 29.02.04 Конструирование, моделирование и технология швейных изделий

Рецензент: В.И. Кашарина, директор ООО «Астра»
Рекомендовано к изданию методическим Советом ГБПОУ СГКСТД

© ГБПОУ СГКСТД, 2021 

Тираж: 4 экз.

СОДЕРЖАНИЕ

	Пояснительная записка

1 Условия выполнения задания по лабораторным работам
1.1 Эталон выполнения лабораторных работ
1.2 Критерии оценки качества, производительности труда при выполнении лабораторных работ
2 Перечень лабораторных работ
Лабораторная работа №1
Лабораторная работа №2

Лабораторная работа №3

Лабораторная работа №4

Лабораторная работа №5

Лабораторная работа №6

Лабораторная работа №7

Лабораторная работа №8

Лабораторная работа №9

Лабораторная работа №10

Лабораторная работа №11

Лабораторная работа №12

Лабораторная работа №13

Лабораторная работа №14

Лабораторная работа №15

Лабораторная работа №16

Лабораторная работа №17

Лабораторная работа №18

Лабораторная работа №19

Лабораторная работа №20

Лабораторная работа №21
Лабораторная работа №22
Лабораторная работа №23
Лабораторная работа №24

Информационные источники
Приложение А – Инструкция для обучающихся 

Приложение Б – Инструкция для преподавателя


	4

6
6

6
8

9

11
13
15
17
18
19
20
21
22

24
26
28
29
31
37

41

49
53

64

69

71

76
79

81
82
83


ПОЯСНИТЕЛЬНАЯ ЗАПИСКА

Методические указания по выполнению лабораторных работ разработаны в соответствии с рабочей программой профессионального модуля Подготовка и организация технологических процессов на швейном производстве в части содержания междисциплинарного курса 03.01. Основы обработки различных видов одежды и предназначены для приобретения студентами, по специальности 29.02.04 Конструирование, моделирование и технология швейных изделий, следующих умений:
- обрабатывать различные виды одежды; 

- выбора типа потока, вида запуска деталей и узлов в поток, комплектования операций, составления технологической схемы потока и ее анализа.
Результатом освоения профессионального модуля является овладение обучающимися видом профессиональной деятельности: подготовка и организация технологических процессов на швейном производстве, в том числе профессиональными (ПК) и общими (ОК) компетенциями:

	Код
	Наименование результата обучения

	ПК 3.1.
	Выбирать рациональные способы технологии и технологические режимы производства швейных изделий

	ПК 3.2.
	Составлять технологическую последовательность и схему разделения труда на запускаемую модель в соответствии с нормативными документами

	ПК 3.3. 
	Выполнять экономичные раскладки лекал (шаблонов)

	ПК 3.4.
	Осуществлять технический контроль качества выпускаемой продукции

	ОК 1.
	Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес

	ОК 2.
	Организовывать собственную деятельность, выбирать типовые методы и способы выполнения профессиональных задач, оценивать их эффективность и качество

	ОК 3. 
	Принимать решения в стандартных и нестандартных ситуациях и нести за них ответственность

	ОК 4.
	Осуществлять поиск и использование информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач, профессионального и личностного развития

	ОК 5.
	Использовать информационно-коммуникационные технологии в профессиональной деятельности

	ОК 6.
	Работать в коллективе и команде, эффективно общаться с коллегами, руководством, потребителями

	ОК 7.
	Брать на себя ответственность за работу членов команды (подчиненных),  результат выполнения заданий

	ОК 8.
	Самостоятельно определять задачи профессионального и личностного развития, заниматься самообразованием, осознанно планировать повышение квалификации

	ОК 9.
	Ориентироваться в условиях частой смены технологий в профессиональной деятельности


Настоящий пакет предназначен для текущего контроля   образовательного результата по МДК03.01. Основы обработки различных видов одежды профессионального модуля Подготовка и организация технологических процессов на швейном производстве 
Перед выполнением лабораторной работы студенту необходимо повторить ранее изученный теоретический материал, используя литературу, указанную настоящими рекомендациями, конспект, а также ознакомиться с содержанием лабораторной работы, изложенным в методических рекомендациях.

Готовность студента к выполнению лабораторной работы проверяется преподавателем с помощью устного или письменного опроса. Контроль подготовленности студентов осуществляется в течение первых 10-15 минут занятия. При этом преподаватель может использовать контрольные задания, разработанные по определенным темам, в виде тестов.

Студенты, не подготовленные к выполнению лабораторной работы, к занятию не допускаются.


Задания могут носить как индивидуальный характер, так и бригадный.


Работа студента завершается оформлением отчета и предъявлением его преподавателю. Незаконченная часть лабораторной работы на занятии выполняется в качестве домашнего задания. Отчет по каждой лабораторной работе начинается с наименования её темы, цели и содержания работы. Содержание отчета приводится в методических рекомендациях каждой лабораторной работы. В конце отчета студенту следует указать дату её выполнения и поставить подпись.  


Формы зачета лабораторных работ могут быть разнообразными и выбираются на усмотрение преподавателя. На принятой работе преподаватель ставит ˝зачёт˝ и подписывает её.

Студенты, не получившие зачет по лабораторной работе на занятии, являются на консультации. Если студенты не получили зачет по предыдущей лабораторной работе, то к выполнению следующей не допускаются, а остаются на занятии и готовятся к собеседованию по не зачтенной работе.
1 УСЛОВИЯ ВЫПОЛНЕНИЯ ЗАДАНИЯ ПО ЛАБОРАТОРНЫМ РАБОТАМ
Помещение: кабинет Технология швейных изделий

Оборудование:

1.Рабочее место (стол ученический, стул ученический);

Инструменты и приспособления:

1. линейка;
2. ручка;
3. карандаш;

4. калькулятор

Материалы:

1. Тетради для выполнения лабораторных работ (формат А4, кол-во листов 48)

2. Образцы поузловой обработки деталей и узлов швейных изделий;

3. Образцы готовых изделий

4. Лекала деталей кроя (масштаб 1:4)

Документация:

1.Нормативно-техническая документация на соответствующие виды работ

2. Справочные таблицы

3. Журналы мод

4. Методические рекомендации по выполнению лабораторных работ;
5. Учебная литература: Амирова Э.К. Технология швейных изделий [Текст]:  учебное пособие для средних проф. учебных заведений / Э.К. Амирова, А.Т. Труханова, О.В. Саккулина. — М.: Академия, 2012. — 480 с.
Кокеткин П.П. Одежда: технология-техника, процессы-качество [Текст]: справочник/ П. П. Кокеткин, Т Н. Кочегура, В. И. Барышникова и др. - М.: “МГУДТ”, 2001. - 640 с.
Время выполнения задания: от 2 до 14 часов, согласно тематическому плану

1.1 ЭТАЛОН ВЫПОЛНЕНИЯ ЛАБОРАТОРНЫХ РАБОТ

1. Изучить задание.

2. Выполнить задание по лабораторной работе, согласно методическим указаниям.

3. Результаты представить в форме таблиц (см. форму отчета в методических указаниях к каждой лабораторной работе)

4. В конце отчета указать дату выполнения, ФИО, подпись

5. Уложиться в норматив времени.

6. Сдать задание эксперту (преподавателю)

1.2 КРИТЕРИИ ОЦЕНКИ КАЧЕСТВА, ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТИ ТРУДА ПРИ ВЫПОЛНЕНИИ ЛАБОРАТОРНОЙ РАБОТЫ

	№
	Основные оценочные показатели
	Содержание показателя
	Оценка в баллах

	1
	Зарисовка модели (узла)
	В соответствии с требованиями
	5

	
	
	Не верно
	0

	2
	Оформление отчета по выполнению лабораторной работы
	Отчет оформлен в соответствии с эталоном задания, аккуратно
	5

	
	
	Отчет оформлен в соответствии с эталоном задания, небрежно
	3

	
	
	Отчет по выполнению работы не оформлен совсем
	0

	3
	Технологическая последовательность обработки узла (изделия)
	составлена
	верно
	15

	
	
	
	имеются неточности
	12

	
	
	
	не верно
	0

	4
	Схемы узлов в разрезе
	выполнены верно
	5

	
	
	имеются неточности
	3

	
	
	выполнена не верно
	0

	5
	Спецификация деталей кроя
	выполнена верно
	5

	
	
	имеются неточности
	3

	
	
	выполнена не верно
	0

	6
	Вывод
	Записан
	2

	
	
	Незаписан
	0

	7
	Время выполнения работы
	Работа выполнена полностью за отведенное время
	3

	
	
	Работа не выполнена полностью за отведенное время
	0

	Максимальное количество баллов - 40


Оценочная шкала
	Набрано баллов
	Менее 20 баллов
	20 - 40 баллов

	%
	Менее 50%
	50-100%

	Оценка
	Не зачет
	Зачет


Примечание: максимальное количество баллов и оценочная шкала могут изменяться согласно заданию по каждой лабораторной работе, но процент соотношения остается неизменным.
Формы оценки:

Оценка процесса и продукта практической деятельности «исследование и анализ» на рабочем месте.

Методы оценки:

Наблюдение за процессом выполнения деятельности и проверка результата согласно критериям.
Требования к кадровому сопровождению оценки:
преподаватель МДК
Оценочный материал

 состоит из:

тетради для лабораторных работ, куда занесены данные о проделанной работе.

Инструкция:
для студентов (приложение А)

2 ПЕРЕЧЕНЬ ЛАБОРАТОРНЫХ РАБОТ
	Номер работы
	Наименование работы
	Количество часов

	Лабораторная работа №1
	Детали кроя верхней одежды
	4

	Лабораторная работа №2
	Конструкция машинных швов в различных узлах швейных изделий. 
	6

	Лабораторная работа №3


	Обработка спинки со шлицей в пальто, пиджаках разными способами.
	2

	Лабораторная работа №4 


	Обработка различных видов карманов в изделиях с подкладкой.
	4

	Лабораторная работа №5

	Обработка бортов в пальто, пиджаках, жакетах различными способами.
	2

	Лабораторная работа №6 


	Обработка  и соединение воротника с изделием различными способами
	4

	Лабораторная работа №7 


	Обработка низа рукавов разными способами
	2

	Лабораторная работа №8

	Обработка рукавов с утепляющей прокладкой.
	2

	Лабораторная работа №9

	Обработка подкладки и соединение её с изделием разными способами
	2

	Лабораторная работа №10

	Поузловая обработка изделий  пальтово-костюмного ассортимента
	4

	Лабораторная работа№11

	Выбор модели изделия, описание внешнего вида, зарисовка деталей, составление последовательности обработки юбки.
	4

	Лабораторная работа№12 
	Обработка брюк
	6

	Лабораторная работа№13 


	Обработка карманов платьево-сорочечного ассортимента
	6

	Лабораторная работа№14

	Обработка основных узлов мужских сорочек
	6

	Лабораторная работа№15

	Составление последовательности обработки швейных изделий и схемы сборки узлов и деталей
	12

	Лабораторная работа№16

	Предварительный расчет одномодельного потока.
	4

	Лабораторная работа№17

	Технологичекая схема одномодельного потока, ее анализ
	12

	Лабораторная работа№18

	План размещения рабочих мест в технологическом процессе цеха
	8

	Лабораторная работа№19

	Технологичекая схема многомодельного потока, ее анализ
	16

	Лабораторная работа№20
	Расчет ателье
	8

	Лабораторная работа№21

	Нанесение на лекала номинальных линий в соответствии с НТД
	4

	Лабораторная работа№22

	Норма расхода ткани на раскладку. Межлекальные потери. Нормирование расхода материала
	14

	Лабораторная работа№23
	Серийный раскрой материалов
	4

	Лабораторная работа№24

	Рациональный раскрой материалов
	2


Лабораторная работа № 1.

Детали кроя верхней одежды
Цель работы: Закрепление теоретических знаний по видам изделий легкой и верхней одежды; наименованию деталей кроя, их конструкции, направлению нитей основы и допустимых отклонений, наименованию срезов деталей.
Проверка овладения У1 и формирования ПК 3.1-3.4 и ОК 1-9

Время-4 часа.
Оснащение работы:  образцы готовых швейных изделий.

Содержание работы.

1. Изучение предложенной модели изделия.

2. Составление спецификации деталей кроя.

3. Наименование срезов деталей и конструктивных линий.
Вопросы для подготовки к работе.

1. Назовите детали кроя платья.
2. Перечислите детали кроя мужского пиджака.
3. Назовите конструктивные линии и срезы плечевого изделия с центральной бортовой застежкой.
4. Перечислите детали кроя мужских брюк.

5. Как проходит долевая нить на деталях пальто?
Содержание отчета.

1. Тема.

2. Цель.

3. Задание. 

4. Зарисовка модели.

5. Спецификация деталей кроя модели.

6. Выводы.

7. Дата выполнения

8. Подпись студента   
МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ

Зарисовка модели выполняется вид спереди и сзади. Рисунок модели выполняется в масштабе 1:10 вид спереди, сзади- 1:20. Он должен давать полное представление о модели. Отделочные строчки показываются пунктирными линиями.

[image: image1.png]



Рисунок 1.1. Зарисовка модели


Характеристика деталей, входящих в комплект изделия, представляется в табличной форме (табл.1.1) в виде эскизов деталей. При этом на эскизах деталей наносят линии середины, сгибов, вытачек, подрезов и т.д., а также указывают направление нитей основы и допускаемых отклонений от них, положение надсечек и наименование срезов.

Таблица 1.1. Спецификация деталей кроя

	№ п/п
	Наименование

детали
	Кол-во дет. В изд.,

шт.
	Эскиз детали
	Наименование срезов

	1
	2
	3
	4
	5

	1
	Спинка
	2
	
	1-2 – срез горловины

2-3 – плечевой срез

3-4 – срез проймы

4-5 – боковой срез

5-6 – срез низа

6-1 – средний срез




      Выводы.

Дата выполнения

 Подпись студента         
Лабораторная работа № 2.

Конструкция машинных швов в различных узлах швейных изделий.
 Цель работы: Научиться распознавать швы в узлах швейных изделий в соответствии с классификацией.

Проверка овладения У1 и формирования ПК 3.1-3.4 и ОК 1-9

Время- 6 часа.

Оснащение работы: Образцы машинных ниточных швов и узлы швейных изделий.

Содержание работы.

1. Изучение конструкции машинных ниточных швов.

2. Изучение образцов машинных ниточных швов.

3. Характеристика швов в соответствии с классификацией.

4. Изучение разрезов узлов швейных изделий.

5. Характеристика швов в узлах швейных изделий в соответствии с классификацией.

Вопросы для подготовки к работе.

1. Назначение различных видов швов.

2. Какова отличительная особенность соединительных, краевых и отделочных швов?

3. Потребительские и промышленные требования к швам.

4. От чего зависит качество шва?

5. Что влияет на расход ниток?

Содержание отчета.

1. Тема.

2. Цель.

3. Таблица характеристики швов.

4. Выводы

5. Дата выполнения
6. Подпись студента  
МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ


На первом этапе  работы студенты изучают конструкцию  швов на образцах, предложенных преподавателем, используя альбомы образцов швов и плакаты. Далее дается характеристика каждого шва  в соответствии с классификацией. Графическое изображение узла выполняется в размерах, соответствующих техническим условиям (ТУ) выполнения, которые следует отобразить на схемах. Итоги работы представляются в виде таблицы 2.1.

Таблица 2.1. Характеристика машинных швов.

	Вид, подвид, разновидность
	Номер шва
	Графическое изображение шва с ТУ
	Термины, определяющие работу по выполнению строчек в шве
	Область применения
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Соединительный, настрочной, с открытыми срезами
	1
	
	1. Стачивание.

2. Настрачивание
	Соединение частей полочек и спинок





Вторая часть работы состоит в изучении  образца узла швейного изделия, классификации всех швов, выполненных при его обработке, и выполнении схем разрезов этих швов. Итоги этой работы оформляются в продолжении таблицы 2.1.




В выводах указать, какие из рассмотренных швов являются более прочными, а какие экономичными.

 Дата выполнения

 Подпись студента         
Лабораторная работа №3
Обработка спинки со шлицей в пальто, пиджаках разными способами.

Цель работы: Закрепление теоретических знаний по технологии обработки спинки со шлицей.

Проверка овладения У1 и формирования ПК 3.1-3.4 и ОК 1-9

Время-2 часа.
Оснащение работы: готовые узлы изделия.

Содержание работы.

1. Изучение предложенных образцов изделия.
2. Составление технологической последовательности обработки образца.
3. Схемы разрезов узлов.

Вопросы для подготовки к работе.

1. Общие особенности обработки шлиц.

2. Какие соединительные швы применяются при обработке спинки?

3.  Какие краевые швы применяются при обработке шлицы?

4. Способы обработки низа изделий со шлицами.
Содержание отчета.

1. Тема.

2. Цель.

3. Задание. 

4. Технологическая последовательность обработки узла.

5. Схемы разрезов узлов.

6. Выводы.

7. Дата выполнения

8. Подпись студента   
МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ

      Используя теоретические знания по обработке спинки со шлицей в пальто, пиджаках разными способами, необходимо по предложенному образцу составить технологическую последовательность обработки в табличной форме (таблица 3.1)

 Схемы разрезов узла, по возможности, выполнять с соблюдением размеров припусков на швы. Если схема содержит более одной строчки, следует указать их номера в порядке выполнения.
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Рисунок 3.1. Схемы разрезов узлов.

Таблица 3.1 Технологическая последовательность обработки спинки со шлицей.

	№ п/п
	Наименование неделимой операции
	Вид работ
	Схема, ТУ выполнения
	Оборудование, инструменты, приспособления

	1
	2
	3
	4
	5
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Лабораторная работа № 4
Обработка различных видов карманов в изделиях с подкладкой.

Цель работы: Систематизировать теоретические знания по обработке карманов и научиться выбирать эффективные методы обработки.

Проверка овладения У1 и формирования ПК 3.1-3.4 и ОК 1-9

Время- 4 часа

Оснащение работы:  образцы узлов.

Содержание работы.

1. Изучение методов обработки узлов по образцам.

2. Разработка технологии обработки узла.

3. Определение путей совершенствования выбранных методов обработки.

4. Разработка эффективной технологии обработки узла.

5. Условное изображение узлов.

6. Анализ рассматриваемых методов обработки и выводы

Вопросы для подготовки к работе.

1. Какие методы обработки используются при обработке швейных изделий?

2. Какими показателями определяется эффективность методов обработки?

Содержание отчета.

1. Тема.

2. Цель.

3. Задание.

4. Технологическая последовательность обработки узла двумя способами.

5. Схемы разрезов узлов.

6. Выводы.

7. Дата выполнения

8. Подпись студента         
МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ.


Изучив предложенный образец кармана, составьте технологический процесс, используя последовательный метод изготовления (таблица 4.1, вариант1)

 Затем, используя теоретические знания, необходимо разработать другую последовательность обработки данного узла с применением последовательно-параллельных методов обработки (таблица 4.1, вариант 2) 

Таблица 4.1.Сравнительная таблица методов обработки узла.

	Вариант 1
	Вариант2

	Номер и содержание неделимой операции
	Вид работы
	Схема, ТУ выполнения
	Оборудование
	Номер и содержание неделимой операции
	Вид работы
	Схема, ТУ выполнения
	Оборудование 

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8



Схемы разрезов узлов выполняются с соблюдением технических условий выполнения операций и должны соответствовать рассмотренным выше последовательностям обработки. На схемах указать порядок выполнения строчек.(смотри мет. Указания к лабораторной работе №3)

В конце работы  анализируются рассмотренные технологические процессы и делается вывод об эффективности второго варианта, давая обоснование (какие операции исключаются, на сколько упрощается обработка, обеспечивается ли при этом высокое качество изготовления).

Дата выполнения

Подпись студента    

Лабораторная работа №5

Обработка бортов в пальто, пиджаках, жакетах различными способами.

Цель работы: Закрепление теоретических знаний по технологии обработки бортов.

Проверка овладения У1 и формирования ПК 3.1-3.4 и ОК 1-9

Время-2 часа.
Оснащение работы: готовые узлы изделия.

Содержание работы.

1. Изучение предложенных образцов изделия.

2. Составление технологической последовательности обработки образца.

3. Схемы разрезов узлов.

Вопросы для подготовки к работе.

1. Какие способы обработки потайной застежки применяются в одежде?

2.  Какие швы применяются при обработке бортов?

3. Способы обработки бортов с отрезными подбортами.

Содержание отчета.

1. Тема.

2. Цель.

3. Задание. 

4. Технологическая последовательность обработки узла.

5. Схемы разрезов узлов.

6. Выводы.

7. Дата выполнения

8. Подпись студента   
МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ

      Используя теоретические знания по обработке бортов в пальто, пиджаках разными способами, необходимо по предложенному образцу составить технологическую последовательность обработки в табличной форме (таблица 5.1)   Схемы разрезов узла, по возможности, выполнять с соблюдением размеров припусков на швы. Если схема содержит более одной строчки, следует указать их номера в порядке выполнения.

Таблица 5.1 Технологическая последовательность обработки бортов.

	№ п/п
	Наименование неделимой операции
	Вид работ
	Схема, ТУ выполнения
	Оборудование, инструменты, приспособления

	1
	2
	3
	4
	5

	
	
	
	
	


Лабораторная работа №6
Обработка  и соединение воротника с изделием различными способами.
Цель работы: Закрепление теоретических знаний по технологии обработки воротников.

Проверка овладения У1 и формирования ПК 3.1-3.4 и ОК 1-9

Время-4 часа.
Оснащение работы: готовые узлы изделия.

Содержание работы.

1. Изучение предложенных образцов изделия.

2. Составление технологической последовательности обработки образца.

3. Схемы разрезов узлов.

Вопросы для подготовки к работе.

1. Общие особенности обработки воротников в пальто.

2. Какие способы обработки воротников применяются в мужских пиджаках?

3. Какими способами соединяются воротники с горловиной изделия?

4. Способы обработки капюшонов.

Содержание отчета.

1. Тема.

2. Цель.

3. Задание. 

4. Технологическая последовательность обработки узла.

5. Схемы разрезов узлов.

6. Выводы.

7. Дата выполнения

8. Подпись студента   
МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ

      Используя теоретические знания по обработке воротников в пальто, пиджаках, жакетах разными способами, необходимо по предложенному образцу составить технологическую последовательность обработки в табличной форме (таблица 6.1) 

Таблица 6.1 Технологическая последовательность обработки воротника и соединения его с изделием.

	№ п/п
	Наименование неделимой операции
	Вид работ
	Схема, ТУ выполнения
	Оборудование, инструменты, приспособления

	1
	2
	3
	4
	5

	
	
	
	
	


Лабораторная работа №7

Обработка низа рукавов разными способами.
Цель работы: Закрепление теоретических знаний по технологии обработки рукавов.

Проверка овладения У1 и формирования ПК 3.1-3.4 и ОК 1-9

Время-2 часа.
Оснащение работы: готовые узлы изделия.

Содержание работы.

1. Изучение предложенных образцов изделия.

2. Составление технологической последовательности обработки образца.

3. Схемы разрезов узлов.

Вопросы для подготовки к работе.

1. Общие особенности обработки низа рукавов.

2. Какие способы обработки рукавов со шлицами применяются в мужских пиджаках?

3. Какими способами соединяются манжеты с низом рукавов?

4. Способы обработки меховых манжет.

Содержание отчета.

1. Тема

2. Цель

3. Задание

4. Технологическая последовательность обработки узла.

5. Схема разрезов узлов.

6. Выводы.

7. Дата выполнения. 

8. Подпись студента.  

МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ

      Используя теоретические знания по обработке низа рукавов в пальто, пиджаках, жакетах разными способами, необходимо по предложенному образцу составить технологическую последовательность обработки в табличной форме (таблица 7.1) Схемы разрезов узла выполнить с соблюдением размеров припусков на швы. Если схема содержит более одной строчки, следует указать их номера в порядке выполнения.

Таблица 7.1 Технологическая последовательность обработки низа рукавов.
	№ п/п
	Наименование неделимой операции
	Вид работ
	Схема, ТУ выполнения
	Оборудование, инструменты, приспособления

	1
	2
	3
	4
	5

	
	
	
	
	


Лабораторная работа №8

Обработка рукавов с утепляющей прокладкой.
Цель работы: Закрепление теоретических знаний по технологии обработки рукавов.

Проверка овладения У1 и формирования ПК 3.1-3.4 и ОК 1-9

Время-2 часа.
Оснащение работы: готовые узлы изделия.

Содержание работы.

1. Изучение предложенных образцов изделия.

2. Составление технологической последовательности обработки образца.

3. Схемы разрезов узлов.

Вопросы для подготовки к работе.

1. Общие особенности обработки рукавов зимних пальто.
2. Способы обработки утепляющей прокладки.
3. Какими способами соединяется утепляющая прокладка с рукавами?
 Содержание отчета.

1. Тема

2. Цель

3. Задание

4. Технологическая последовательность обработки узла.

5. Схема разрезов узлов.

6. Выводы.

7. Дата выполнения. 

8. Подпись студента.  

МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ

      Используя теоретические знания по обработке рукавов и способам соединения их с утепляющей прокладкой, необходимо по предложенному образцу, составить технологическую последовательность обработки в табличной форме (таблица 8.1) Схемы разрезов узла выполнить с соблюдением размеров припусков на швы. Если схема содержит более одной строчки, следует указать их номера в порядке выполнения.

Таблица 8.1 Технологическая последовательность обработки рукавов.

	№ п/п
	Наименование неделимой операции
	Вид работ
	Схема, ТУ выполнения
	Оборудование, инструменты, приспособления

	1
	2
	3
	4
	5

	
	
	
	
	


Лабораторная работа №9

Обработка подкладки и соединение её с изделием разными способами.
Цель работы: Закрепление теоретических знаний по технологии обработки подкладки в мужских и женских изделиях.

Проверка овладения У1 и формирования ПК 3.1-3.4 и ОК 1-9

Время-2 часа.
Оснащение работы: готовые образцы  изделий и подкладки

Содержание работы.

1. Изучение предложенных образцов изделий.

2. Составление технологической последовательности обработки образца.

3. Схемы разрезов узлов.

Вопросы для подготовки к работе.

1. Общие особенности обработки подкладки в изделиях с притачной, по низу подкладкой.

2. Способы обработки подкладки в мужских пиджаках.

3. Как соединяется с изделием подкладка в женских пальто?

Содержание отчета.

1. Тема

2. Цель

3. Задание

4. Технологическая последовательность обработки узла.

5. Схема разрезов узлов.

6. Выводы.

7. Дата выполнения. 

8. Подпись студента.  

МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ

      Используя теоретические знания по обработке подкладки и соединения ее с изделием, необходимо по предложенному образцу, составить технологическую последовательность обработки в табличной форме (таблица 9.1)

 Схемы разрезов узла выполнить с соблюдением размеров припусков на швы. Если схема содержит более чем одна строчка, следует указать их номера в порядке выполнения.

Таблица 9.1 Технологическая последовательность обработки подкладки и соединения ее с изделием.

	№ п/п
	Наименование неделимой операции
	Вид работ
	Схема, ТУ выполнения
	Оборудование, инструменты, приспособления

	1
	2
	3
	4
	5

	
	
	
	
	


Лабораторная работа №10

Поузловая обработка изделий  пальтово-костюмного ассортимента.
Цель работы: Закрепление теоретических знаний по технологии обработки плечевых  изделий и приобретение навыков самостоятельного выбора методов обработки.

Проверка овладения У1 и формирования ПК 3.1-3.4 и ОК 1-9

Время-4 часа.
Оснащение работы: Журналы мод, зарисовки моделей и готовые швейные изделия.

Содержание работы.

1. Изучение предложенной модели изделия.
2. Составление спецификации деталей кроя.
3. Выбор методов обработки.

Вопросы для подготовки к работе.

1. Общие особенности обработки плечевых изделий.
2. Какие соединительные швы применяются при обработке плечевых изделий?
3. Какие краевые швы применяются при обработке плечевых изделий?
4. Способы обработки низа изделий.
5. Особенности обработки подкладки для изделий с притачной и отлетной по низу подкладкой.
6. Способы соединения подкладки с верхом изделия.

Содержание отчета.

1. Тема.

2. Цель.

3. Задание. 

4. Зарисовка модели.

5. Спецификация деталей кроя модели.

6. Схемы разрезов узлов.

7. Выводы.

8. Дата выполнения

9. Подпись студента   
МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ

Зарисовка модели выполняется вид спереди и сзади. Рисунок модели выполняется в масштабе 1:10 вид спереди, сзади- 1:20. Он должен давать полное представление о модели. Отделочные строчки показываются пунктирными линиями. (рис. 10.1)

Спецификацию деталей кроя целесообразнее составить в табличной форме. (таблица 10.1)
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Рисунок.10.1

Таблица 10.1. Спецификация деталей кроя

	№детали
	Наименование детали
	Количества деталей для одного изделия

	1
	2
	3

	
	
	


Используя теоретические знания по поузловой обработке плечевых изделий, выбираются методы обработки, которые должны быть достаточно эффективными. Методы обработки следует представить в виде сечений на зарисовке модели. 

Схемы разрезов узлов модели должны раскрыть сущность всех выбираемых методов обработки. Желательно схемы выполнять в соответствии с техническими условиями на операции (т.е. соблюдая величину припусков на швы, расстояния между строчками и т.д.).
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Рисунок 10.2. Схемы разрезов узлов.


В выводах следует дать заключение о технологичности рассмотренной модели и рекомендации по применению оборудования.
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Лабораторная работа №11.

Выбор модели изделия, описание внешнего вида, зарисовка деталей, составление последовательности обработки юбки.
Цель работы: Закрепление теоретических знаний по технологии обработки поясных изделий и приобретение навыков самостоятельного выбора методов обработки.

Проверка овладения У1 и формирования ПК 3.1-3.4 и ОК 1-9

Время-4 часа.
Оснащение работы: Зарисовки моделей и готовые швейные изделия.

Содержание работы.

1. Изучение предложенной модели изделия.

2. Составление спецификации деталей кроя.

3. Выбор методов обработки.
4. Составление технологической последовательности обработки.

Вопросы для подготовки к работе.

1. Общие особенности обработки поясных изделий.

2. Какие соединительные швы применяются при обработке юбок?

3. Способы обработки низа изделий.

4. Способы обработки верхних срезов юбок.

5. Место расположение застежек и способы их обработки в поясных изделиях.

Содержание отчета.

1. Тема.

2. Цель.

3. Задание. 

4. Зарисовка модели.

5. Спецификация деталей кроя модели.

6. Схемы разрезов узлов.

7. Технологическая последовательность обработки изделия.

8. Выводы.

9. Дата выполнения

10. Подпись студента         
МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ

Зарисовка модели выполняется вид спереди и сзади. Рисунок модели выполняется в масштабе 1:10 вид спереди, сзади- 1:20.


Спецификацию деталей кроя целесообразнее составить в табличной форме. 

Таблица 11.1. Спецификация деталей кроя

	№детали
	Наименование детали
	Количества деталей для одного изделия

	1
	Переднее полотнище юбки
	1

	2
	Заднее полотнище юбки
	2

	И т.д.
	
	


Используя теоретические знания по поузловой обработке поясных изделий, выбираются методы обработки, которые должны быть достаточно эффективными. Методы обработки следует представить в виде сечений на зарисовке модели. Схемы разрезов по возможности выполнять с соблюдением размеров припусков на швы (смотри лабораторную работу №3).

Таблица 11.2 Технологическая последовательность обработки юбки.
	№ п/п
	Наименование неделимой операции
	Вид работ
	Схема, ТУ выполнения
	Оборудование, инструменты, приспособления

	1
	2
	3
	4
	5

	
	
	
	
	



В выводах дается анализ эффективности выбранных методов обработки и технологичности конструкции модели.

Лабораторная работа №12

Обработка брюк
Цель работы: Закрепление теоретических знаний по технологии обработки поясных изделий и приобретение навыков самостоятельного выбора методов обработки.

Проверка овладения У1 и формирования ПК 3.1-3.4 и ОК 1-9

Время-6 часа.
Оснащение работы: Зарисовки моделей и готовые швейные изделия.

Содержание работы.

1. Изучение предложенной модели изделия.

2. Составление спецификации деталей кроя.

3. Выбор методов обработки.

4. Составление технологической последовательности обработки.

Вопросы для подготовки к работе.

1. Общие особенности обработки поясных изделий.

2. Какие соединительные швы применяются при обработке брюк?

3. Способы обработки низа изделий.

4. Способы обработки верхних срезов брюк.

5. Место расположение застежек и способы их обработки в брюках.

Содержание отчета.

1. Тема.

2. Цель.

3. Задание. 

4. Зарисовка модели.

5. Спецификация деталей кроя модели.

6. Схемы разрезов узлов.

7. Технологическая последовательность обработки.

8. Выводы.

9. Дата выполнения

10. Подпись студента         
МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ

Зарисовка модели выполняется вид спереди и сзади. Рисунок модели выполняется в масштабе 1:10 вид спереди, сзади- 1:20.


Спецификацию деталей кроя целесообразнее составить в табличной форме. 


Таблица 12.1. Спецификация деталей кроя

	№детали
	Наименование детали
	Количества деталей для одного изделия

	1
	Передняя часть брюк
	2

	2
	Задняя часть брюк
	2

	И т.д.
	
	



Используя теоретические знания по поузловой обработке поясных изделий, выбираются методы обработки, которые должны быть достаточно эффективными. Методы обработки следует представить в виде сечений на зарисовке модели. Схемы разрезов по возможности выполнять с соблюдением размеров припусков на швы (смотри лабораторную работу №3).

Таблица 12.2 Технологическая последовательность обработки брюк.

	№ п/п
	Наименование неделимой операции
	Вид работ
	Схема, ТУ выполнения
	Оборудование, инструменты, приспособления

	1
	2
	3
	4
	5

	
	
	
	
	



В выводах дается анализ эффективности выбранных методов обработки и технологичности конструкции модели.
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Лабораторная работа № 13
Обработка карманов платьево-сорочечного ассортимента
Цель работы: Систематизировать теоретические знания по обработке карманов и научиться выбирать эффективные методы обработки.

Проверка овладения У1 и формирования ПК 3.1-3.4 и ОК 1-9

Время- 6 часа

Оснащение работы:  образцы узлов.

Содержание работы.

1. Изучение методов обработки узлов по образцам.

2. Разработка технологии обработки узла.

3. Определение путей совершенствования выбранных методов обработки.

4. Разработка эффективной технологии обработки узла.

5. Условное изображение узлов.

6. Анализ рассматриваемых методов обработки и выводы

Вопросы для подготовки к работе.

1. Какие методы обработки используются при обработке карманов платьево-сорочечного ассортимента изделий?

2. Какими показателями определяется эффективность методов обработки?

Содержание отчета.

1. Тема.

2. Цель.

3. Задание.

4. Технологическая последовательность обработки узла.

5. Схемы разрезов узлов.

6. Выводы.

7. Дата выполнения

8. Подпись студента         
МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ.


      Используя теоретические знания по обработке карманов, необходимо по предложенному образцу, составить технологическую последовательность обработки в табличной форме (таблица 13.1) Схемы разрезов узла выполнить с соблюдением размеров припусков на швы. 

Таблица 13.1 Технологическая последовательность обработки кармана.

	№ п/п
	Наименование неделимой операции
	Вид работ
	Схема, ТУ выполнения
	Оборудование, инструменты, приспособления

	1
	2
	3
	4
	5

	
	
	
	
	


Лабораторная работа № 14
Обработка основных узлов мужских сорочек
Цель работы: Закрепление теоретических знаний по технологии обработки  мужских сорочек  и приобретение навыков самостоятельного выбора методов обработки.

Проверка овладения У1 и формирования ПК 3.1-3.4 и ОК 1-9

Время-6 часа.
Оснащение работы: Зарисовки моделей и готовые швейные изделия.

Содержание работы.

1. Изучение предложенной модели изделия.

2. Составление спецификации деталей кроя.

3. Выбор методов обработки.

4. Разработка схемы сборки модели.

5. Составление технологической последовательности обработки узлов.

Вопросы для подготовки к работе.

1. Конструкция мужских сорочек, детали кроя.

2. Общие особенности обработки платьев, блуз, мужских сорочек. 

3. Способы обработки низа изделий.

4. Место расположение застежек и способы их обработки.

Содержание отчета.

1. Тема.

2. Цель.

3. Задание. 

4. Зарисовка модели.

5. Спецификация деталей кроя модели.

6. Схемы разрезов узлов.

7. Схема сборки модели.

8. Технологическая последовательность обработки узлов.

9. Выводы.

10. Дата выполнения

11. Подпись студента         
МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ


Зарисовка модели выполняется вид спереди и сзади. Рисунок модели выполняется в масштабе 1:10 вид спереди, сзади- 1:20. Спецификацию деталей кроя целесообразнее составить в табличной форме. 


Таблица 14.1. Спецификация деталей кроя

	№ детали
	Наименование детали
	Количества деталей для одного изделия

	
	
	


Используя теоретические знания по поузловой обработке данной группы изделий, выбираются методы обработки, которые должны быть достаточно эффективными. Методы обработки следует представить в виде сечений на зарисовке модели. Схемы разрезов по возможности выполнять с соблюдением размеров припусков на швы.

Схема сборки модели строится в зависимости от наличия деталей и последовательности их соединения в процессе. 

Технологическая последовательность составляется на основные узлы изделия.

Таблица 14.2 Технологическая последовательность обработки основных узлов.

	№ п/п
	Наименование неделимой операции
	Вид работ
	Схема, ТУ выполнения
	Оборудование, инструменты, приспособления

	1
	2
	3
	4
	5

	
	
	
	
	


В выводах дается анализ эффективности выбранных методов обработки и технологичности конструкции модели.

Лабораторная работа № 15
Составление последовательности обработки швейных изделий и схемы сборки узлов и деталей.
Цель работы: Научиться составлять технологическую последовательность обработки изделий, используя различную документацию на процессы изготовления швейных изделий, и анализировать взаимосвязи технологических операций.

Проверка овладения У1 и формирования ПК 3.1-3.4 и ОК 1-9

Время-12 часов.

Оснащение работы: Журналы мод или зарисовки моделей нетрудоемких изделий, справочная литература (в том числе отраслевые нормативы затрат времени и тарифно-квалификационный справочник).

Содержание работы.

1. Изучение модели.

2. Зарисовка модели и описание её внешнего вида.

3. Составление спецификации деталей кроя и выполнение рисунков деталей.

4. Выбор методов обработки и оборудования.

5. Разработка схемы сборки модели.

6. Составление технологической последовательности обработки модели в табличной форме.

7. Анализ технологических связей операций и разработка графа процесса изготовления изделия.

Вопросы для подготовки к работе.

8. Последовательность описания внешнего вида модели.

9. В каком масштабе выполняются рисунки деталей кроя?

10. С какой целью выполняются разрезы узлов?

11. Как составляется технологическая последовательность обработки изделия и какая документация при этом используется?

12. В чём сущность построения графа технологического процесса изготовления швейного изделия?

13. Как условно обозначается неделимая технологическая операция в графе?

Содержание отчета.

14. Тема.

15. Цель.

16. Задание.

17. Зарисовка модели и описание её внешнего вида.

18. Таблица спецификации деталей кроя и рисунки деталей кроя.

19. Схемы разрезов узлов модели.

20. Схема сборки изделия.

21. Таблица технологической последовательности обработки модели.

22. Граф технологического процесса.

23. Выводы.

24. Дата выполнения

25. Подпись студента    

МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ

Согласно полученному заданию необходимо изучить модель определенного вида. В качестве наглядных пособий рекомендуется использовать современные журналы мод, подборки зарисовок моделей.

Зарисовка модели (желательно в динамике) выполняется вид спереди и сзади. Рисунок модели выполняется в масштабе 1:10 вид спереди, сзади- 1:20, с чёткой прорисовкой всех деталей. Отделочные строчки изображают штриховыми линиями. Описание внешнего вида должно быть последовательным и чётким.

Примерная схема описания плечевого изделия:

1. Вид изделия, половозрастной признак. Для какого сезона предназначено. Применяемый материал. Силуэт. Застёжка.

2. Полочка.

3. Спинка.

4. Воротник,

5. Рукава.

6. Наличие и ширина отделочных строчек в миллиметрах.

7. Наличие подкладки.

8. Для каких размеров рекомендуется.

Примерная схема описания поясного изделия:

1. Вид изделия, половозрастной признак. Применяемый материал. Силуэт. Застёжка и верхний край.

2. Передние части.

3. Задние части.

4. Особенности низа.

5. Наличие и ширина отделочных строчек в миллиметрах.

6. Наличие подкладки.

7. Для каких размеров рекомендуется

Описание застежки и деталей должно быть подробным и давать полное представление о них.
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Рисунок15.1.Зарисовка модели


Спецификации деталей кроя составляется в табличной форме.


Таблица 15.1. Спецификации деталей кроя

	Номер и наименование деталей
	Номер рисунка
	Количество деталей

	              1.Верх
	15.2.
	

	1.1. Передняя часть юбки
	
	1

	1.2. Задняя часть юбки
	
	2

	1.3. Пояс
	
	1

	              2. Прокладка
	
	

	2.1. Клеевая прокладка пояса
	
	1


Рисунки деталей кроя выполняются в глазомерном масштабе. На деталях указывается направление нити основы, а под ней её номер в соответствии с таблицей спецификации. Детали кроя подкладки даются со штриховкой, а детали клеевой прокладки с изображением клеевого покрытия. (рис. 15.2) Схемы разрезов узлов должны раскрывать сущность всех выбираемых методов обработки. Желательно схемы выполнять в соответствии с техническими условиями на операции (т.е. соблюдая величину припусков на швы, расстояния между строчками и т.д.). 

Параллельно с выбором методов обработки выбирается и оборудование, используя справочную литературу. При выборе оборудования следует учитывать технологические свойства  материалов и технологические возможности оборудования. Характеристика оборудования может быть представлена в виде таблицы 15.2.


Рисунок 15.2 Рисунки деталей кроя.
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Таблица 15.2 – Характеристика оборудования

	Марка
	Фирма-изготовитель
	Назначение
	Тип стежка
	Примечания

	
	
	
	
	



Для построения схемы сборки изделия все детали вписывают в одну строчку. Каждой детали можно присвоить свой номер. Номер детали, имеющей обработку до соединения с другой деталью, заключают в прямоугольник. Детали, не имеющие начальной обработки, направляются непосредственно к элементу сборки узла  или изделия. Соединение деталей в узел оформляют соответствующим элементом схемы сборки, заключают его в прямоугольник, которому присваивают очередной порядковый номер, а в скобках указывают номера соединяемых деталей или узлов. Так получают схему сборки изделия, а также примерное членение технологической последовательности его изготовления (см. рис.15.3.).
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Рисунок 15.3.Схема сборки юбки.

В схеме сборки вместо цифр могут указываться этапы изготовления изделия.

Технологический процесс изготовления изделия, как правило, представляется в виде таблицы, где записываются в порядке выполнения все технологические неделимые операции с указанием их полных характеристик. ТПО составляется по деталям, узлам и стадиям (заготовка, монтаж и отделка) с подведением итогов норм времени по ним и определением общей трудоемкости данного изделия. 

Таблица 15.3. Последовательность технологической обработки изделия

	Стадия, узел обработки, номер и содержание неделимой операции
	Вид работы
	Разряд
	Норма времени, с
	Оборудование инструмент, приспособления

	1
	2
	3
	4
	5

	
	
	
	∑
	



Вид работы определяется в соответствии с применяемым оборудованием. Разряд устанавливается по тарифно-квалификационному справочнику. Норма времени определяется по отраслевым нормативам по методике, изучаемой в соответствующей учебной дисциплине. При наличии времени возможен расчёт затрат времени по неделимым операциям.


Составленный перечень неделимых операций отражает содержание и основные характеристики, но не позволяет при проектировании потоков оперативно судить о взаимосвязях между элементами обработки, порядке их сочленения, наличии параллельных операций, временной связи и т.д. и требует значительных затрат времени на их осмысление и определённых квалификационных навыков. В связи с этим целесообразно пользоваться графическим изображением технологического процесса изготовления изделия в виде графа процесса.


Построение графа процесса в виде «дерева» производится по отработанной технологической последовательности на основе составленной ранее схемы сборки. Элементы схемы сборки заменяют неделимыми операциями согласно имеющейся ТПО. Технологически неделимая операция обозначается геометрической фигурой, внутри которой указываются все сведения об операции, например:                                                                                           





23

                   

   М/2-26

23-номер технологически неделимой операции;


М-вид работы


2-разряд


26-затрата времени на операцию, с.


При составлении графа технологического процесса изготовления изделия учитывают возможность параллельной обработки не только отдельных деталей по отношению друг к другу, но и некоторых операций (ситуация «или-или»). Необходимо учесть  и «плавающие операции», которые можно выполнить в любой момент на протяжении определённого промежутка времени обработки изделия.


Наполненная операциями схема сборки – это и есть граф технологического процесса изготовления изделия.
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Рисунок15.4. Граф технологического процесса изготовления юбки.

Лабораторная работа № 16
Предварительный расчет параметров  потоков.

Цель работы: Изучить способы предварительного расчёта потоков

швейных цехов в зависимости от исходных данных.

Проверка овладения У1,У2 и формирования ПК 3.1-3.4 и ОК 1-9

Время: 4 часа.

Оснащение работы: Справочные материалы по шагу рабочих мест и коэффициенту среднего количества рабочих мест, приходящегося на одного рабочего; нормам  площади на одного рабочего, последовательность технологической обработки изделия.

Содержание работы:

1. Рассчитать основные параметры потока.

2. Выбрать тип потока и организационных условий его построения.

Вопросы для подготовки к работе:

1. Дать определение основных параметров потока.

2. Дать характеристику типов потоков и организационных условий их построения.

3.  Как устанавливается трудоемкость изделия в целом или стадий его обработки?

4. Указать последовательность вычисления параметров потока в зависимости от исходных данных.

Содержание отчета.

1. Тема.

2. Цель.

3. Задание.

4. Последовательность выполнения  расчётов параметров потока.

5. Формулы расчёта основных параметров с пояснениями.

6. Таблица с результатами расчётов.

7. Таблица трудоёмкости и разбивки потоков на секции.

8. Характеристика выбранного типа потока.

9. Выводы.

10. Дата выполнения

11. Подпись студента         
МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ

Основными параметрами потока любого типа являются:

такт -(, выпуск изделий в смену – М, количество рабочих -(, количество рабочих мест – Kр.м.., шаг рабочего месте –Lp.м , длина потока –Lп,  плошадь потока – S .


В зависимости от исходных данных цепочка выполняемых расчетов различна.

Такт потока определяется как средний промежуток времени между следующими друг за другом запусками или выпусками изделий. Он может быть определён по формуле:

                                   ( =R/M, с                                                                           (16.1)   
где: R – продолжительность смены, с,

        М – выпуск изделий в смену, шт.

Выпуск изделий в смену или количество рабочих характеризуют мощность потока.

Расчетное число рабочих в потоке (Nр) рассчитывается с точностью до 0,01 по формуле




Nр=T/(, чел.                                                        (16.2.)

При необходимости из этой формулы может быть получен такт 

.Длина поточной линии Lп- определяется умножением количества

рабочих мест – Кр.м. на шаг рабочего места –L р.м. 

Шагом рабочего места называется расстояние от начала одного рабочего места до начала другого рабочего места.

Шаг рабочего места зависит от габаритов пошиваемого изделия и применяемого оборудования.

Количество рабочих мест в потоке Кр.м. определяется исходя из расчётного числа рабочих в потоке и коэффициента Кср., показывающего, сколько рабочих мест в среднем приходится на одного рабочего с учётом запасного оборудования и многостаночной работы, т.е.:

Кр.м.=Nр* Кср.                                                                    (16.3.)

Кср. Берётся по справочным материалам. 


Тогда длина поточной линии будет рассчитываться по формуле:

                                 Lп= L р.м. * Кр.м., м                                                           (16.4.)


Площадь, занимаемая потоком, может быть рассчитана по формуле 
                                       S= Sн* Nр, м2                                                                                                     (16.5.)
где Sн – норма площади на одного рабочего, м2.

Таким образом, расчет швейного потока при заданной мощности состоит в определении его основных параметров по следующей цепочке расчётов:

                  T

М          (         Nр         Кр.м.         Lп


                          S

I часть                        11 часть

Первая часть цепочки расчётов рассчитывается для всех типов потоков;

вторая – только для прямоточных, где рабочие места располагают друг за другом в поперечном (наклонном) направлении к линии движения полуфабрикатов.


Если в задании на проектирование потоков швейных цехов исходной величиной является площадь потока S, то в начале определяется фактическое число рабочих в потоке (Nф).

Nф=S/Sн, чел.,                                                                              (16.6.) 

После определения такта потока рассчитывают расчётное количество рабочих, через которое находят другие параметры.

 В отчёте следует привести все формулы, которые необходимы для расчёта с пояснениями к ним, пронумеровать их. Итоги расчёта параметров  свести в таблицу 16.1.

Таблица 16.1. Параметры основного потока

	Наименование параметра
	Условное обозначение
	Номер формулы
	Расчёт величины параметра
	Величина параметра, единица измерения

	1.Фактическое число рабочих
	Nф
	16.6.
	220/5.8
	37.95чел.

	      И т.д.
	
	
	
	

	
	
	
	
	


Для выбора типа потока и определения организационных условий его построения составляется таблица трудоёмкости изготовления изделия (таблица 16.2), для которой затраты времени на обработку деталей и по стадиям обработки берутся из технологической последовательности обработки. Количество рабочих определяется по деталям и стадиям обработки, а длина поточной линии и площадь рассчитываются по стадиям. В итоге таблицы следует определить путём суммирования число рабочих, длину поточной линии и площадь по всему процессу и сравнить эти итоги с соответствующей величиной параметра, рассчитанного в таблице 16.1.

Таблица 16.2.  Трудоёмкость изготовления изделия.

	Стадии и узлы обработки изделия
	Время обработки,с
	Количество рабочих расчётное, чел
	Предварительные

	
	
	
	Длина поточной линии,м
	Площадь, м2
	Наименование секции,группы

	Запуск
	
	
	
	
	

	Заготовка
	
	
	
	
	

	Перед
	
	
	
	
	

	Спинка и т.д.
	
	
	
	
	

	Итого по заготовке
	
	
	
	
	

	Монтаж
	
	
	
	
	

	Отделка
	
	
	
	
	

	Итого по изделию
	
	
	
	
	


В выводах по работе следует проанализировать всё известное о потоке, и, учитывая преимущества и недостатки различных типов потоков, выбрать для данного потока определённый тип и дать его краткую характеристику, которая может быть представлена в виде таблицы 16.3.

Таблица 16.3.  Характеристика проектируемого потока

	Секция
	Число поточных линий или групп
	Мощность, ед./см
	Организационная 

форма (тип)
	Ритм работы
	Способ передачи полуфабриката
	Характер питания
	Величина транспортной партии, ед
	Количество рабочих расчётное, чел
	Площадь, м2
	Примечания

	Заготовительная
	5групп
	600
	Групповой
	Свободный
	Бесприв.  Средств
	пачковый
	30
	29,56
	154
	

	Монтажная
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Отделочная
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Итого
	
	
	
	
	
	
	
	∑
	∑
	


Лабораторная работа № 17
Расчет одномодельного технологического потока по изготовлению нетрудоемкого изделия. 

Цель работы: Освоить методику проектирования одномодельного технологического потока по изготовлению нетрудоёмкого изделия.
Проверка овладения У1,У2 и формирования ПК 3.1-3.4 и ОК 1-9

Время: 12часов.
Оснащение работы: Справочные материалы, последовательность обработки изделия, тарифная сетка.

Содержание работы.

I. Распределение работы между исполнителями в швейном по​токе и согласование их по времени выполнения. 

2. Составление технологической схемы потока. 

3. Анализ организационно-технологического построения по​тока.

Вопросы для подготовки к работе:

1. Перечислить исходные данные для проектирования швейных потоков.

2. Задачи комплектования.

3. Условия комплектования технологических операций в организацион​ные, допускаемые отклонения.

4. Правила оформления таблицы комплектования неделимых операций в организационные.

5. Назначение анализа комплектования.

6. Определение коэффициента загрузки потока.

7. Назначение графика согласования времени операций потока. Принцип

его построения.

8. Назначение и принцип построения монтажного графика.

9. Форма и правила заполнения технологической схемы потока .

10. Определение расценки, нормы выработки и расчётного количества рабочих на организационную операцию.

11. Основные технико-экономические показатели работы потока и их расчёт.

Содержание отчета.

1. Тема.

2. Цель.

3. Задание.

4. Расчёт необходимых параметров потока.

5. Расчёт основного условия комплектования.

6. Таблица комплектования неделимых операций в организационные.

7. Анализ комплектования.

7.1. Расчёт коэффициента загрузки и анализ загрузки потока в целом.

7.2 График согласования и анализ загрузки организационных операций.

7.3. Монтажный график и анализ порядка следования деталей и полуфаб​риката в потоке.

8. Таблица технологической схемы потока.

9. Пример расчёта показателей одной из организационных операций с приведением расчётных формул.

10. Составление сводной таблицы численности рабочей силы потока.

11. Расчёт и анализ технико-экономических показателей потока.

МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ

На основе исходных данных, используя форму​лы предыдущей работы, необходимо рассчитать такт потока, а также численность ра​бочих и площадь.

Далее выбираются организационные условия построения потока. После чего                                   
по расчётному такту устанавливается диапазон времени, по которому определяется объём работы исполнителей в потоке. Это основное условие согласования.

Для одномодельных потоков со строгим ритмом       
Σtp = τ (0,95-1,05) К, с                                                                                (17.1) со свободным ритмом 
Σtp = τ (0,90-1,10) К, с,                                                                                  (17.2)
где Σtp- расчётное время организационной операции, с;


      τ- такт потока, с;


     0,95 – 1,05 или 0,90 – 1,10- соответственно для потоков со строгим или свободным ритмом допускаемое отклонение в расчётном времени организационной операции от такта потока;

       К –кратность  организационной операции(количество исполнителей).

Результаты расчётов целесообразно свести в таблицу 

Таблица 17.1           Условия согласования времени операций потока

	Количество рабочих
	Время организационной операции, с

	
	минимальное
	Максимальное

	1
	
	

	2
	
	

	и т.д.
	
	


Подбор (комплектование) неделимых операций в организационные производится согласно производственных требований, которые для разных типов потоков имеют свои особенности. 

Общие требования:

1. Соблюдение порядка операций по графу процесса.

2. Соблюдение основного условия согласования.

3. Минимизация количества связей, образующихся в результате ком​плектования.

4. Обеспечение специализации работы на организационной операции.

5. Максимальное использование квалификации исполнителей.

6. Равенство или кратность времени комплектуемой операции такту

потока.

47- Минимизация количества исполнителей, выполняющих одну органи​зационную операцию.

Комплектование целесообразно выполнять по графу, построенному в лабораторной работе № 16.

Результаты комплектования следует представить в виде таблицы 17.2.

Таблица 17.2. Комплектовка операций швейного потока

	Номер  орг.операц.
	Стадия, узел, номер и содержание неделимых операций, разряд и вид работы (числитель), затраты времени на её выполнение (знаменатель)
	Вид рабо-ты
	Раз-ряд работы
	Норма времени, с
	Количество рабочих, чел.
	Оборудование инструмент, приспособл

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	02
	Заготовка

Перед.

1-м/3         2-м/4

-------  +   ---------

  18              40
	М
	4
	58
	2
	131-111+100

АО«Орша»


	03
	3-с/2                     6-р/1

-------       +        ----------

20                            12,5
	С
	2
	32,5
	1
	2516 «Джукки»

	
	И т.д.
	
	
	
	
	

	
	Итого 
	
	
	∑= Тут 
	∑= Nф
	


Подсчитанные итоги таблицы комплектования сравниваются : итог графы 5

с исходной трудоёмкостью изделия, а итог графы 6 с рассчитанной в начале работы численностью рабочих в потоке. Если есть отклонения, следует их обосновать.

 Анализ комплектования выполняется с целью выявления недостатков и их своевременного устранения. Анализ по коэффициенту согласования (загрузки) начинается с его расчёта по формуле:

             Кз=Тут /τ.*Nф,                                                                                                                                                   (17.3)
     где  Тут- уточнённая трудоёмкость, с

             τ – такт потока,с

После этого выполняется анализ загрузки потока в целом. Если коэффициент загрузки в  пределах 0,98-1,02, то загрузка в целом в пределах нормы.

Для секционного потока расчёт и анализ может быть выполнен также и по секциям. Для анализа загрузки каждой организационной операции строится график согласования.

При построении графика согласования по горизонтали указывают номера организационных операций в порядке их следования, вид ра​боты.  По вертикали откладывают время организационных операций в произвольном масштабе, проводят линию такта и линии допускаемых отклонений времени операций от такта. Для кратных операций затрата времени указывается в расчёте на одного рабочего (например, время организационной оперении 96 секунд, её выполняют 3 человека, тогда по горизонтальной оси надо отложить три равных отрезка длиной 10мм, из конца каждого отложить вверх отрезки, длина которых соответствует 96/3 =32 секундам). Если на графике все операции находятся внутри линий допускаемых отклонений, следовательно, комплектовка выполнена верно с точки зрения загрузки каждой организационной операции. На рисунке 17.1. дан пример построения графика согласования.

Рисунок 17.1 График согласования

Монтажный график наглядно выявляет структуру потока, после​довательность движения деталей в потоке.  Его построение начинают с того, что с левой стороны графика помещают перечень деталей изделия и проставляют номера деталей, которые позволяют проследить за их движением в процессе обработки. Для группового потока здесь дополнительно указывают номер группы. Организационные операции на графике условно изображают гео​метрическими фигурами,  в которых указывают номер операции и вид работы. Кратные операции изображают смещёнными фигурами. Направление перемещения деталей от операции к операции обоз​начают сплошными линиями, а возвратное перемещение – штриховыми со стрелками на концах, указывают номер детали до тех пор, пока эту деталь не соединят с другой. Далее на стрелках указывают номер той детали, которая имеет большее значение (например, если на операции произошло соединение верхнего воротника с нижним, далее указывают на стрелке только номер верхнего воротника).

На рисунке 17.2. дан пример построения графика для агрегатного потока по изготовлению детских брюк.

Если анализ комплектования по коэффициенту согласования, графику согласования и монтажному графику не выявил недостатков, можно составлять технологическую схему потока (таблица 17.3). Она составляется на основании таблицы комплектования операций и таблицы последовательности технологической обработки из​делия. 


Рисунок 17.2. Монтажный график

Таблица  17.3         Технологическая схема одномодельного  потока

Наименование изделия                                                            Время на изготовление изделия, с 
Такт потока, с 

Расчётный выпуск в смену, ед                                               Количество рабочих в потоке, чел                                                                                        
.                                                                                             
	№

орг.

Операции
	Стадия, узел, номер и содержание неделимых операций
	Вид рабо-ты
	Разряд работы
	Норма времени, с
	Норма выра-ботки за 8 часов, шт.
	Расценка, коп
	Количество рабочих, чел.
	Обору-дование

инстру-мент, приспо-собление

	
	
	
	
	
	
	
	расчётное
	Фактическое
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	
	Заготовка.

Перед.

1.Застрачивание защипов на переде.

2.Притачивание кокетки к переду
	М

М
	3

4
	18

40
	
	7.740

19.720
	
	
	131-111+100

АО«Орша»

131-111+100

АО«Орша»

	02
	Итого
	М
	4
	58
	497
	27.460
	1.93
	2
	131-111+100

АО«Орша»

	
	И т.д.
	
	
	∑
	
	∑
	∑
	∑
	


Норма времени на организационную операцию ∑tр определяется по формуле:
∑tр = tр1+ tр2 +….+tрn,с,                                                                              (17.4)
где tр1…. Tрn – время неделимых операций,  входящих в организационную операцию, с.
Норма выработки определяется по организационной операции по формуле:     

Нвыр=R/∑tр ,шт.,                                                                                        (17.5)
где R- продолжительность смены, с. (R = 28800 с.) 

Расценка (ρ) определяется по каждой неделимой операций по формуле:

ρ нед.опер. =СТС* tр, коп.,                                                                              (17.6)
где СТС – секундная тарифная ставка соответствующего разряда, коп.

 Расценка на организационную операцию определяется как сумма

расценок неделимых операций, входящих в организационную:

 ρ орг.опер =∑ ρ нед.опер, коп                                                                               (17.7)
Расчётное количество рабочих определяется по организационной операции по формуле:


nр= ∑tр/ τ, чел                                                                                              (17.8)
Расчётное число рабочих определяется с точностью до 0,01. Расценка рассчитывается с точностью до 0,001 коп. Норма выработки- целое число.

В итоге технологической схемы потока следует определить путём

суммирования:

 по графе 5 – время изготовления изделия –Тизд.,с.;

 по графе 7 – суммарную сдельную расценку за единицу изделия или стоимость обработки изделия- ρ,коп.;

 по графе 8 – расчётное количество рабочих в потоке – Νр, чел.;

 по графе 9 – фактическое количество рабочих в потоке- Νф, чел.

Пример расчёта показателей одной из организационных операций, состоящей не менее чем из двух неделимых операций, даётся с приведением расчётных формул.

Сводная таблица численности рабочей силы потока характеризует количественный и квалификационный состав рабочих в организационных операциях технологической схемы потока,

Перед её выполнением следует составить вспомогательную таблицу. 

Таблица 17.4 Вспомогательная таблица для подсчёта времени по разрядам и 

видам работ.

	Номер

нед.опер
	1 разряд
	И так дал.
	5 разряд

	
	М
	С
	А
	П
	Р
	У
	----
	----
	М
	С
	А
	П
	Р
	У

	2
	-----
	-----
	-----
	----
	28
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	3
	
	
	
	
	
	
	
	
	17
	
	
	
	
	

	И т.д.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Итого
	Σ
	Σ
	Σ
	Σ
	Σ
	Σ
	Σ
	Σ
	Σ
	Σ
	Σ
	Σ
	Σ
	Σ


В итоге таблицы подсчитываются суммы по каждой колонке. Просуммировав эти итоги, следует сравнить полученную сумму с общей

затратой времени на изделие в технологической схеме потока.

Затем итоги времени по каждой колонке переносятся в соответ​ствующие графы и строки таблицы 17.5.

При расчёте данной таблицы численность (количество) рабочих определяется делением соответствующей затраты времени на такт по​тока. Сумма тарифных разрядов первоначально определяется по каждому разряду по формуле 

Σrі=i*Ni,                                                                                                       (17.9)
где I – номер разряда,

                 Ni- расчётное число рабочих соответствующего разряда.

Затем их значения суммируются по вертикали. Это будет сумма тарифных разрядов данного потока Σr
Аналогично определяется сумма тарифных коэффициентов. Сумма

тарифных коэффициентов по каждому разряду определяется по формуле:


Σqi=Qі * Ni,                                                                                               (17.10)
где Qi,- тарифный коэффициент соответствующего разряда.

В итоговой строке данной графы путём суммирования получают

сумму тарифных коэффициентов потока ΣQ
Удельный вес (%) времени и рабочих по видам работ и разрядам определяют к общему числу рабочих в потоке, которое принимается за 100%,т.е.

                         Тизд.------100%



      Тм---------Х%, откуда  Х=Тм*100/Тизд,%

Таблица 17.5 Сводная таблица численности рабочей силы потока.

  Наименование изделия                                                                                    Такт потока, с

 Выпуск изделий в смену, ед.                                         Количество рабочих в потоке, чел.

	Раз-ряд
	Затраты времени на работу /Т /, с.  
	Итого по разрядам
	Сум-ма тариф

Ных разрядов
	Тарифный коэф

фици-ент
	Сумма тарифных коэф-фици-ентов

	
	Машинные
	Спецмашинные
	Автоматизи-рованные
	Ручные
	Утюжильные
	Прессовые
	
	
	
	

	
	Тм
	Tc
	Ta
	Tp
	Ty
	Tп
	Т
	Nр
	Уд.вес,%
	
	
	

	1
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	1,00
	

	2
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	1,15
	

	3
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	1,32
	

	4
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	1,54
	

	5
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	1,74
	

	Итого по видам работ 
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Удель-ный   вес,%
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


Результаты дайной таблицы используются при расчёте некоторых технико-экономических показателей: 

Средний тарифный разряд 

rср= Σr/ Νр                                                                                                    (17.11)
Средний тарифный коэффициент 

Qср =ΣQ /Νр                                                                                                  (17.12)
Стоимость обработки изделия определяется как сумма расценок

по всем организационным операциям технологической схемы потока, а проверяется расчётным путём по формуле:

ρизделия= ДТС1разряда* ΣQ/М, руб.                                                                  (17.13)
 где ДТС1разряда – дневная тарифная ставка первого разряда, руб.

Коэффициент механизации потока

Кмех.=(Тм+Тс+Та+Тп)/Тизделия,                           
где Тм,Тс,Та,Тп- итоговое время по видам работ из таблицы 9.5

 Коэффициент использования оборудования

Кисп.обор=(Тм+Тс+Та)/ τ*nф,

где nф- количество машин, спецмашин и полуавтоматов, установленных в потоке с учётом запасного (подсчитывается по органи​зационным операциям технологической схемы потока).


Если в лабораторной работе рассчитывается не секция, а весь поток, следует также рассчитать выработку одного рабочего в смену (производительность труда) по формуле:

ПТ=М/ Νр, ед./чел.

Съём продукции с I м2 производственной площади определяется по формуле:




m=М/S, ед./ м2     

Сводная таблица оборудования и рабочих мест потока (таблица 17.6) составляется на основании технологической схемы основного потока. Резервное (или запасное) оборудование берётся из расчёта 8-10% от основного. 

Таблица  17.6       -  Сводная таблица оборудования и рабочих мест

	Тип и класс оборудования
	Количество оборудования
	Рабочее место

	
	Основное
	Резервное
	Всего
	Наиме-нование
	Габари-ты

м х м
	количество

	
	по пото-ку
	по

цеху 
	по пото-ку
	по

цеху 
	по пото-ку
	по

цеху 
	
	
	по пото-ку
	по

цеху 

	272 кл.
	18
	30
	2
	3
	20
	33
	Машинное
	1.2х0.6
	18
	30



	428 кл.
	2
	2
	-
	-
	2
	2
	спецмашинное
	1.2х0.6
	2
	2

	И так далее…..
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	ручное
	3.0х1.2
	1
	2



	Итого
	45
	72
	4
	8
	49
	80
	
	
	46
	74


В заключение лабораторной работы следует сделать выводы порезультатам анализа технологической схемы потока, отметив наиболее важные технико-экономические показатели.

Лабораторная работа № 18.

Планировка  рабочих мест. Расчет дополнительных  потоков. 

Цель работы: Изучить основные принципы проектирования планировоч​ных решений швейных потоков различных организационных структур, освоить методику проектирования планировок потока.
 Время: 8 часа.

Оснащение работы: Альбомы или плакаты с планировками; листы миллиметровой бумаги формат А3 и А4; справочные материалы с типовы​ми нормами площадей, шагом рабочих мест и размерами рабо​чих мест; затраты времени на различные виды изделий; планировочные сочетания рабочих мест для групповых потоков.

Содержание работы

1. Расчёт площади потока (Sп) и площади цеха (Sц); расчёт по укрупнённым показателям дополнительных потоков.

2. Выполнение чертежа общего план цеха с указанием на нём расположения пото​ков.

3. Расстановка оборудования отдельных групп, агрегатов основного потока.

4. Формирование на плане цеха планировки основного потока с учётом требований.

5. Анализ и  выводы по выполненной работе.

Вопросы для подготовки к работе:

1. Дать характеристику основных этапов проектирования планировочных решений швейных потоков и цеха в целом.

2. Определение общего направления поточных линий на плане цеха.

3. Перечислить основные требования к размещению оборудования в швей​ных потоках.

Содержание отчёта:

1. Задание.

2. Предварительный расчёт цеха. Таблица.

3. План размещения потоков в швейном цехе с размещением рабочих мест на основном потоке.

4. Анализ и вывод о рациональности размещения рабочих мест и потоков

в целом.

МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ

Основной целью при размещении рабочих мест в потоке и потоков в цехе является обеспечение максимальной непрерывности в осущест​влении передачи между ними полуфабриката и минимизация занимаемой оборудованием площади цеха.

Данную лабораторную работу целесообразно выполнять на основе предыдущей работы, используя исходные данные, технологическую схе​му потока и монтажный график.

Площадь, необходимая для размещения потока в цехе (Sп), определяет​ся в зависимости от расчётной численности рабочих в потоке (Νр).

Sп=Sн* Νр,м2


где Sн-норма площади на одного рабочего, м2.

Если Νр = 30,88 чел., то Sп=6.8*30.88=210 м2.

Данные о норме площади берутся из типовых норм площади в зависимости от выбранного типа потока (в данном случае он определён в предыдущей работе)

При ширине 6 м длина участка будет равна 210 : 6 = 35 м

По подученным данным подходит типовое здание с площадью цеха

Sц=18х36=648 м2 с шагом колони 6х6 м. Следовательно, поток можно разместить в одном пролёте цеха.

Далее следует решить вопрос с использованием оставшейся пло​щади цеха 
S'=Sц-Sп= 648-210=438 м2

На этой площади можно разместить Νр'= S' / Sн ,чел. 

Если на этой площади разместить, например, два потока, то расчётное число рабочих на каждом из них будет: Νр'=438/6.8*2=32.21 чел.

Ассортимент изделий дополнительных потоков желательно выбирать в соответствии со специализацией цеха.

Используя формулы расчёта основных параметров, выполняется расчёт параметров дополнительных потоков (трудоёмкость изделий дополнительных потоков определяется по справочным материалам). Итоги расчётов сводятся в таблицу 18.1.

Таблица 18.1-Предварительный расчёт цеха.

	Изделие
	Количество потоков
	Затрата времени на изделие,  с
	Такт потока,с
	Выпуск потока в смену, ед
	Расчётное количество рабочих в потоке,чел
	Площадь потока, м2
	Примечания

	Брюки муж. Шерстяные (костюм.)
	1
	
	
	
	30.88
	210
	

	Брюки муж. Шерстяные
	1
	
	
	
	32.21
	219
	

	Брюки для

мальчиков
	1
	
	
	
	32.21
	219
	

	Итого по цеху
	3
	____
	____
	
	95.30
	648
	


На основании предварительного расчёте цеха на листе миллиметровой бумаги вычерчивается общий план цеха в масштабе I : 100 в соответствии с требованиями по строительному черчению (возможно использование чертежей с планами типовых цехов, выполненных на уроках черчения), где показывается расположение потоков (рисунок 18.1)

Рисунок. 18.1. Предварительное размещение потоков

 На площади, выделенной для основного потока необходимо выполнить размещение оборудования. Непрерывность  перемещения полуфабриката в потоке может быть обеспечена не только непрерывным действием тех или иных транспорт​ных средств, но и определённым размещением оборудования в потоке, системой питания его полуфабрикатами. Главным является такое взаим​
А
 расположение рабочих мест, при котором сам исполнитель без по​сторонней помощи и сложных транспортных устройств может осуществить передачу полуфабрикатов следующему исполнителю.

При размещении рабочих мест в потоке для одного и того же типа организационно-технологических связей операций может иметь место несколько вариантов их взаимного расположения. Для достижения вышеуказанных целей следует выбрать такой вариант из возможных, кото​рый имел бы минимальную площадь и в то же время позволял бы обес​печить непрерывную передачу полуфабриката на следующие рабочие места.

     Согласно монтажного графика, построенного в предыдущей работе, выб​ранных типа потока и транспортных средств, выполняют размещение обо​рудования. В групповых потоках для этой цели используют планировоч​ные сочетания рабочих мест ( например, смотри рисунок 18.2.), при прямолинейном – вычерчиваются соответствующие транспортирующие устройства и расставляются в порядке последовательности технологи​ческого процесса рабочие места.

Размеры рабочих мест определяются по справочным материалам.

Для групповых потоков размещение оборудования отдельных групп может быть выполнено на другом листе миллиметровой бумаги, которые затем вырезаются и размещаются на плане участка цеха, отведённого для потока.

При выполнении размещения оборудования следует помнить, что рабочий должен брать и возвращать полуфабрикат левой рукой (возмож​но исключение в групповых потоках, где допускается планировка, при которой рабочий берёт полуфабрикат правой рукой, откладывает его вправо, назад или вперёд). Минимальное расстояние между соседними рабочими местами для ручных и утюжильных работ стоя – 500 мм, для машинных сидя – 550 мм, между прессами – 800-900 мм, между прессом и соседним рабочим местом – 600-800 мм или 300 мм, если устанавли​вают между ними термоизоляционный экран и т.д.

      При формировании планировки потока следует стремиться к тому, чтобы его площадь была близка к прямоугольной, а вход или выход полуфаб​риката находился на минимальном расстоянии от мест подачи кроя и вывоза готовой продукции (или обработанных узлов).

На отведённой под планировку потока площади на плане цеха первым размещают рабочее место запускальщицы. Это место распола​гается у места поступления кроя, а места, на которых происходит выпуск продукции – у мест сдачи готовой продукции. Целесообразно запуск и выпуск размещать в разных концах цеха или на значительном расстоянии друг от друга.

Следует предусмотреть проходы или зоны:

- от торцевых стен цеха до начала и конца агрегата – 3,0*4,5м;

- от боковых стен до агрегата – 1,0*1,2 м;

- между агрегатами по ширине и длине – 1,5*2,5 м;

· главный проход (с учётом колонн) – 2,5*3,5 м ;

· расстояние рабочего места от колонны 0,2*0,4 м. Если колонна расположена против прохода, то расстояние от колонны до рабочих мест должно быть не менее 0,5 м. На плане основного потока внутри контуров рабочих мест ука​зывают номер операции и вид работы. Кроме того, показывают стрелка​ми направление движения полуфабриката в начале и конце группы (или агрегата) и между участками. На плане цеха должны быть проставлены все размеры, определяющие положение агрегатов в цехе. На плане следует также показать оборудование для хранения кроя, полуфабрикатов, межсекционных запасов, готовой продукции, места комплектовки изделий, приёма готовой продукции, междуэтажные подъёмники. О рациональности размещения рабочих мест и потока в целом можно судить исходя из того, на сколько полно выполнены требования к планировке: выдержаны расстояния, отсутствие встречных грузопотоков, удобство передачи полуфабриката и т.д.


Рисунок 18.2. Примеры планировочных решений

Лабораторная работа №19
Расчет многомодельного потока (секции)

Цель работы: Освоить методику проектирования многомодельного потока.

Время: 16 часов.

Оснащение работы: технологическая последовательность обработки двух моделей небольшой трудоёмкости, ; листы миллиметровой бумаги формат А3 и А4 ; справочные материалы с типовы​ми нормами площадей, шагом рабочих мест и размерами рабо​чих мест; планировочные сочетания рабочих мест для групповых потоков.

Содержание работы: 

1. Анализ исходных данных. Предварительный расчёт потока.

2. Составление технологической схемы потока.

3. Анализ технологической схемы потока.

4. Планировка потока (секции). Анализ и выводы по работе.

Вопросы для подготовки к работе:

1. Какой поток называют многомодельным?

2. Назовите виды запуска моделей в поток.

3. От чего зависит выбор вида запуска моделей в поток?

4. Из каких участков состоит секционный поток и по какому принципу

он создаётся? 

5. Что представляет собой организационная операция «с неполным

циклом согласования»?

6. Какие производственные требования предъявляются к организацион​ной операции?

7. Чем отличается технологическая схема многомодельиого потока от схемы одномодельного потока?

8. В каких случаях технологическая схема потока многомодельного может оформляться как в одномодельном потоке?

9. Расчёт показателей организационных операций.

10. Можно ли загрузку операций всех моделей при последовательном запуске представить на одном графике?

11. Что характеризует сводка рабочей силы?

12.  Перечислить основные требования к размещению рабочих мест в потоке.

Содержание отчёта:

1. Задание.

2. Анализ исходных данных, выбор вида запуска моделей в поток.

3. Расчёт основных параметров потока. Таблица трудоёмкостиизделия. 

4. Расчёт условий согласования.

5. Таблица технологической схемы потока.

6. Расчёт коэффициента загрузки и анализ загрузки в целом..

7. График согласования и анализ загрузки операций.

8. Монтажный график и анализ.

9. Сводная таблица численности рабочей силы.

10. Расчёт и анализ ТЭП.

11. План участка цеха на миллиметровой бумаге.

48- Выводы и предложения по проделанной работе.

МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ

Расчёт многомодельного потока  определяется его организационной формой и зависит от ряда факторов: ритма работы потока, вида за​пуска моделей в поток, мощности потока, выпуска изделий по моделям и пр.

Поэтому, приступая к работе по расчёту потока, следует выполнить анализ исходных данных. В предыдущей работе по составлению после​довательности технологической обработки, сделан анализ методов об​работки по моделям, определена возможность использования единых схем обработки и сборки по участкам и секциям. Сделан вывод о воз​можности изготовления подобранных моделей в одном потоке. На данном этапе необходимо проанализировать трудоёмкость моделей, для чего рассчитывается разница в трудоёмкости моделей, при этом трудоёмкость одной из них принимается за базовую, тогда

∆Т=(ТА –Т Б)*100/ТА, %

где ТА – трудоёмкость модели А ( базовая модель), 

       TБ – трудоёмкость модели Б.

В зависимости от этой разницы, а также мощности потока и процентного соотношения выпуска моделей в общем выпуске, выбирается  вид запуска моделей в поток. Но возможно, что при незначительной разнице в трудоёмкости изделий по моделям, имеется большое различие в трудоёмкости отдельных стадий или узлов. В этом случае следует проанализировать трудоёмкость моделей полностью. Результаты этой работы можно представить в виде табл. 19.1
Таблица 19.1-  Анализ трудоёмкости моделей

	Мо

дель
	Трудоёмкость обработки Т,с;      разница в трудоёмкости ∆Т,%

	
	Заготовительная секция
	Монтажная секция
	Отделочная секция
	Общая

	
	Узел 1
	Узел 2
	И т.д.
	Общая по заготовке
	Тмон
	∆Тмон
	Тотд
	∆Тотд
	Т изд
	∆Т изд

	
	Т1 
	∆Т1
	Т2
	∆Т2
	
	Т заг
	∆Тзаг
	
	
	
	
	
	

	А
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Б
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


Используя знания по организационным формам потоков и условиям  их применения, а также выполненному анализу трудоёмкости, необходимо выбрать способ запуска моделей в поток.

Последовательный запуск применим при всех организационных формах потоков в следующих случаях:

· при изготовлении моделей одежды различие в трудоёмкости моделей в целом и по отдельным секциям не должны превышать в потоках малой мощности 15%, в потоках средней мощности – 7%, большой – 3%;
·  при изготовлении изделий из материалов имеющих различные технологические свойства; 
· при изготовлении изделий, однотипных по методам обработки, используемому технологи​ческому оборудованию и оснастке;
·  при изготовлении небольшого количества моделей (до 3-6) с различным выпуском по каждой из них.
Цикличный запуск целесообразно применять в следующих случаях:

· при одновременном изготовлении небольшого количества моделей (2-3) в простом процентном соотношении (например, МА:М Б =1:2 или МА:М Б : М В = 1:1:1);

· при изготовлении выбранных моделей одежды должны применяться однотипные методы обработки, требующие использования одного и того же оборудования при неизменных режимах работы с применением одних и тех же средств малой механизации;

·  при использова​
А
 материалов, однотипных по технологическим свойствам и близких по расцветке;

·  при изготовлении моделей одежды различной сложности и трудоёмкости (отклонение до 15-20) с отклонениями в последовательности обработки отдельных узлов. В этом основное преимущество потоков с цикличным запуском. При цикличном запуске такие отклоне​ния возможны, потому что выравнивание времени организационных операций с так​том потока производится не на одном изделии, а на цикле.

Определение параметров потока будет зависеть от выбранного запуска моделей в поток.


При последовательном запуске расчёты могут вестись как по такту каждой модели, так и по единому такту. По первому варианту при изготовлении каждой модели поток представляет собой одномодельный. Следовательно, методика его проектирования будет аналогична одномодельному. Если расчёты ведутся по единому такту (τ = τА = τ Б), а исходной величиной является численность рабочих в потоке, такт потока определя​ется для условий модели со средней затратой времени на изготовление (Тусл.): 




Тусл.=∑Т/n, с,

где.∑Т- сумма времени на изготовление всех моделей

 n – число запускаемых в поток моделей.

 Такт потока составит:

τ= Тусл/Ν,с,

где Ν- количество рабочих в потоке.

Если же задана мощность потока выпуском изделий в смену (М), такт потока определяется по формуле




τ=R/M,с,

где R- продолжительность смены, с.

Используя методику лабораторной работы№8, рассчитывается ко​личество paбочих по узлам и стадиям. Результаты сводятся в табл.19.2
Площадь для размещения потока и его секций определяется по базовой модели.

Таблица 19.2 Трудоёмкость изготовления изделия (для последовательного запуска)

	Стадии и узлы обработки
	Время обработки по моделям,с
	Расчётное коли –чество  рабочих по моделям,чел.
	Предварительные

	
	
	
	Площадь,м2
	Наименование секции и группы

	
	А
	Б
	А
	Б
	
	

	Запуск. Подготовка кроя к пошиву.
	
	
	
	
	
	

	1.Заготовка деталей
	
	
	
	
	
	

	1.1.Воротник
	
	
	
	
	
	

	1.2.Рукава.  
	
	
	
	
	
	

	И так далее….
	
	
	
	
	
	

	Итого по заготовке
	
	
	
	
	
	

	2.Монтаж
	
	
	
	
	
	

	3.Отделка
	
	
	
	
	
	

	Итого по изделию
	
	
	
	
	
	


При цикличном запуске моделей выравнивание времени операций с тактом потоке происходит не нескольких изделиях, входящих в цикл, поэтому все расчёты ведутся по средним показателям при  средней трудоёмкости:




Тср.= (ТА +Т Б)/С,с;
где ТА ;Т Б – трудоёмкости соответствующих моделей, с.


     С –цикл согласования.

При равном выпуске по моделям Тср рассчитывается как среднее арифметическое. Если же соотношение выпуска другое, Тср следует рассчитать с учётом этого.

Средний такт потока определяется по тем же формулам, что и при последовательном запуске.

Τср= Тср/Ν,с;                τср=R/M,с,

Цикловой такт τц =τср*С,с

Остальные параметры рассчитываются по средним показателям как и в одномодельном потоке. В итоге составляется таблица трудоёмкости изготовления изделия и разбивки потоков на секции (табл. 19.3).

Таблица 19.3 Трудоёмкость изготовления изделия (для цикличного запуска)

	Стадии и узлы обработки
	Время обработки,с
	Расчёт-ное количество  рабочих
	Предварительные

	
	по моделям
	Общее
	Среднее
	
	Площадь,м2
	Наимено-вание секции и группы

	
	А
	Б
	
	
	
	
	

	Запуск. Подготовка кроя к пошиву.
	
	
	
	
	
	
	

	1.Заготовка деталей
	
	
	
	
	
	
	

	1.1.Воротник
	
	
	
	
	
	
	

	1.2.Рукава
	
	
	
	
	
	
	

	И так далее……
	
	
	
	
	
	
	

	Итого по заготовке
	
	
	
	
	
	
	

	2.Монтаж
	
	
	
	
	
	
	

	3.Отделка
	
	
	
	
	
	
	

	Итого по изделию
	
	
	
	
	
	
	


По таблице 19.2 и 19.3 окончательно решается вопрос о разбивке потока на секции.

При проектировании на стадии заготовки группового потока сле​дует сформировать  группы по обработке деталей изделия. При этом учитывается конструктивно-технологическая однородность деталей; единство применяемых типов оборудования и приспособлений малой механизации; возможность полной обработки деталей в группе; равновеликость организуемых групп с учётом трудоёмкости обрабатываемых деталей; загрузку оборудования.

В отчёте по лабораторной работе привести расчёт необходимых параметров потока и таблицу 19.2 или 19.3
Для потоков с последовательным запуском на этой стадии следу​ет предусмотреть мероприятия, связанные с модельными особенностя​ми: переход исполнителей из одной группы или секции в другую, под​ключение исполнителей из резерва запасных при переходе потока с одной модели на другую. Это необходимо для последующего комплекто​вания операций.

Приступая к составлению технологической схемы потока в зависимости от выбранного типа потока, определяют основное условие согласования.

При последовательном запуске  оно определяется по формуле:

ΣtpА  =Σtp Б = τ*(0,95-1,05)* К, с или

 Σtp А =Σtp Б = τ*(0,90-1,10)*К, с,

 в зависимости от степени ритмичности работы потока.

При цикличном запуске основное условие согласования рассчи​тывается по формулам          ΣtpА  +Σtp Б = τср*С *(0,95-1,05)* К, с или

       Σtp А +Σtp Б = τср*С*(0,90-1,10)*К, с.

Расчёт основного условия согласования представить в виде таб​лицы.

Таблица 19.4           Условия согласования времени операций потока

	Количество рабочих
	Время организационной операции, с

	
	Минимальное
	Максимальное

	
	
	


Если проектируемый поток со строгим ритмом и цикличным запус​ком, следует рассчитать и дополнительное условие согласования, да​ющее ответ о возможности комплектования организационных операций с неполным циклом.

Но, учитывая ограниченность отведённого на лабораторную работу времени, дальнейшие расчёты потока целесообразно вести по заготовительной

секции, где используется  преимущественно свободный ритм.
Комплектование организационных операций в многомодельном потоке осуществляется по тем же принципам, что применялись в одномо​дельном потоке. Результаты согласования (комплектования) заносят​ся в таблицу, вид которой зависит от способа запуска моделей в по​ток ( в отчёте эта таблица не приводится).

Таблица 19.5 Согласование времени операций многомодельного потока

с последовательным запуском.

	Номер  орг.операц.
	Стадия, узел, номер и содержание неделимых операций, разряд и вид работы (числитель), затраты времени на её выполнение (знаменатель)
	Вид рабо-ты
	Раз-ряд работы
	Модель А
	Модель Б
	Оборудование инстру-мент, приспо-собление

	
	
	
	
	Норма времени, с


	Количество рабочих, чел
	Нор-ма времени, с


	Количество рабочих, чел
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9

	02
	Заготовка

Перед.

1-м/3         2-м/4        7-3/М

-------  +   ---------   +----------

  10,5; 0     31; 31        0; 12
	М
	4
	41,5
	1
	43
	1
	131-111+100

АО«Орша»

	03
	3-у/2                     6-р/2

-------       +        ----------

64; 64                 18;14
	У
	2
	82
	2
	78
	2
	УПП-3М

	
	И т.д.
	
	
	
	
	
	
	

	
	Итого 
	
	
	∑= Тут
	∑= Nф
	∑= Тут
	∑= Nф
	


Таблица19.6 Согласование времени операций многомодельного потока

с цикличным запуском.

	Номер  орг.операц.
	Стадия, узел, номер и содержание неделимых операций, разряд и вид работы (числитель), затраты времени на её выполнение (знаменатель)
	Вид рабо-ты
	Раз-ряд работы
	Норма времени, с
	Количество рабочих, чел.
	Оборудование инстру-мент, приспо-собление

	
	
	
	
	По моделям
	Общая
	средняя
	
	

	
	
	
	
	А
	Б
	
	
	
	

	1
	2
	3
	4
	5
	
	
	
	6
	7

	02
	Заготовка

Перед.

1-м/3         2-м/4        7- м/3

-------  +   ---------  + --------

  10,5+0       31+31     0 + 12
	М
	4
	41,5


	43
	84,5
	42,25
	1
	131-111+100

АО«Орша»

	03
	3-у/2         6-р/2       

------   +   --------  

64+64     18+14       
	У
	2
	82
	78
	160
	80


	2
	УПП-3М

	
	И т.д.
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Итого 
	
	
	
	
	
	∑= Тут
	∑= Nф
	


Подсчитав итоги таблиц, сравните с нормами времени на изделие и численностью рабочих в таблицах 19.2 и 19.3.

Технологическая схема потока составляется в виде таблицы 19.7 или 19.8 в зависимости от способа запус​
А моделей в поток на основании табл. 19.5  или 19.6, а также последовательности технологической обработки изделий. Принцип её заполнения аналогичен одномодельному потоку. Используя формулы лабораторной работы №9, следует выполнить необходимые расчёты.

Анализ технологической схемы многомодельного потока аналогичен анализу одномодельного потока. 

Для потоков с последовательным запуском анализ выполняется по каждой модели отдельно.

Коэффициент загрузки по моделям:

КзА=Тут А/τ.*Nф А,                                  КзБ=Тут Б/τ.*Nф Б,
Если же расчёты велись по такту каждой модели при неизменной численности рабочих, Кз рассчитывают с учётом этого,

При проектировании по единому такту загрузку операций всех моделей лучше показать на одном графике, условно обозначив модели разными линиями.

Для потоков с цикличным запуском моделей расчёт Кз и  построение графика согласо​вания выполняют  по среднему τ и времени операций.

Монтажный график  при последовательном запуске строится по каждой модели отдельно. При небольших различиях он может быть совмещённым, но необходимо проследить движение каждой модела, , условно обозначив модели разными линиями.

При цикличном запуске рассматривается одновременное движение всех моделей.

Таблица 19.6    Технологическая схема многомодельного потока с последовательным запуском 

/заготовительная секция/

Наименование изделия                                                                                                          Такт потока, с

Расчётный выпуск в смену, ед.                                                                                              Время на изготовление изделия, с

Количество рабочих в потоке, чел                                                                                         по моделям : ТА                              Т Б
	№

орг.

операции
	Стадия, узел, номер и содержание

неделимых операций
	Вид рабо-ты
	Раз-ряд работы
	Модель А
	Модель Б
	Обору-дование

инстру-мент, приспо-собление

	
	
	
	
	Норма времени, с
	Норма выра-ботки за 8 часов, шт.
	Расценка, коп
	Количество рабочих, чел.
	Норма времени, с
	Норма выра-ботки за 8 часов, шт.
	Расценка, коп
	Количество рабочих, чел.
	

	
	
	
	
	
	
	
	Расчётное
	фактическое
	
	
	
	Расчётное
	фактическое
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15

	
	Заготовка
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Группа 1. Перед
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	1.Застрачивание защипов по плечевым срезам переда.
	М
	3
	10,5
	
	4.515
	
	
	-
	
	-
	
	
	131-111+100

	
	2.Притачивание кокеток к переду
	М
	4
	31
	
	15.283
	
	
	31
	
	15.283
	
	
	131-111+100

	
	7.Застрачивание верхних срезов кармана
	М
	3
	-
	
	-
	
	
	12
	
	5.160
	
	
	131-111+100

	02
	Итого
	М
	4
	41,5
	694
	19.798
	0.99
	1
	43
	670
	20.443
	1.02
	1
	49- 131-111+100

АО«Орша

	
	И т.д
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Итого по заготовке
	
	
	∑= ТА
	
	∑=ρА
	∑=

ΝрА
	∑= ΝфА
	∑= Т Б

	
	∑= ρБ
	∑=

ΝрБ
	∑=

ΝфБ
	


Таблица 19.7.        Технологическая схема многомодельного потока с цикличным запуском / заготовительная секция/

Наименование изделия                                                                                                           Цикл согласования

Расчётный выпуск в смену, ед.                                                                                              Цикловой такт,с                                                                         

Количество рабочих в потоке, чел                                                                                        Среднее время на изготовление изделия, с

         Такт потока средний, с

	№

орг.

операции
	Стадия, узел, номер и содержание

неделимых операций
	Вид рабо-ты
	Раз-ряд работы
	Норма времени, с; Расценка, коп
	Нор-ма выра-ботки за 8 часов, шт.
	Расценка, коп
	Количество рабочих, чел.
	Обору-дование

инстру-мент, приспо-собле-ние

	
	
	
	
	По моделям
	Общее время
	Сред-нее вре-мя
	
	
	
	

	
	
	
	
	А
	Б
	
	
	
	
	Расчётное
	Фактическое
	

	
	
	
	
	Норма времени
	Расценка
	Норма времени
	Расценка
	
	
	
	
	
	
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15

	
	Заготовка
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Группа 1. Перед
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	1.Застрачивание защипов по плечевым срезам переда.
	М
	3
	10,5
	4.515
	-
	
	10,5
	5,25
	
	2.258
	
	
	131-111+100



	
	2.Притачивание кокеток к переду
	М
	4
	31
	15.283
	31
	15.283
	62
	31
	
	15.283
	
	
	131-111+100

	
	7.Застрачивание верхних срезов кармана
	М
	3
	-
	
	12
	5.160
	12
	6
	
	2.580
	
	
	131-111+100

	02
	Итого
	М
	4
	41,5
	19.798
	43
	20.443
	84,5
	42,25
	682
	20.121
	1.01
	1
	131-111+100

АО«Орша»

	
	И т.д.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Итого по заготовке
	
	
	∑= ТА
	∑=ρА
	∑= Т Б

	∑= ρБ
	
	
	
	
	∑=Νр
	∑=Νф
	


∑=Νф
∑= ТА

∑=Νр
∑=ρА


Рисунок 19.1 График согласования операций многомодельного потока с последовательным запуском моделей.


Рисунок 19.2. Монтажный график многомодельного потока с последовательным запуском.

Выполните анализ технологической схемы потока по Кз и графикам в соответствии с вашим потоком.

Сводка рабочей силы характеризует технический уровень потока, квалификацию, механизацию работ.

На основании сводки рабочей силы рассчитывают технико-эконо​мические показатели потока или секции. Поэтому сводка рабочей силы может составляться как по каждой секции отдельно, так и по потоку в целом. При последовательном запуске сводка рабочей силы составляется по каждой модели отдельно, при цикличном – по среднему времени.

Выполните вспомогательную таблицу (см. лабораторную работу №17 табл. 17.4) заполните таблицу сводки рабочей  силы (там же табл.17.5)  и рассчитайте её.

Рассчитайте технико-экономические показатели и сделайте выводы.

Планировка рабочих мест выполняется по методике, изложенной в  лабораторной работе №18. Она выполняется на миллиметровой бумаге в масштабе 1:100. Выполните расстановку рабочих мест в соответствии с составленной технологической схемой и построенным монтажным графиком.

Лабораторная работа №20

Расчет ателье

Цель работы: Освоить методику проектирования технологических процессов в условиях индивидуального производства.

Время: 8 часов.

Оснащение работы: технологическая последовательность обработки 8-10 моделей небольшой трудоёмкости; листы миллиметровой бумаги формат А3 и А4; справочные материалы с типовы​ми нормами времени на изготовление изделий по инд. пошиву.
Содержание работы: 

1. Анализ исходных данных.
2. Описание внешнего вида условного изделия.

3. Перечень особенностей обработки и процент их повторяемости.

4. Технологическая последовательность обработки изделий

5. Предварительный расчет технологического процесса.

6. Основное условие согласования.

7. Комплектование операций.

8. Составление технологической схемы процесса.

9. Анализ технологической схемы процесса.

10. Планировка швейного цеха.

 Вопросы для подготовки к работе:

1. Какая форма организации производства используется в ателье?

2. Как составляется описание условного изделия исходной сложности?
3. От чего зависит количество примерок?

4. Из каких участков состоит поток и по какому принципу он создаётся? 

5. Что представляет собой организационная операция  в ателье?

6. Какие производственные требования предъявляются к организацион​ной операции?

7. Чем отличается технологическая схема технологического процесса ателье от схемы одномодельного или многомодельного потока швейной фабрики?

8. Расчёт показателей организационных операций.
9. Перечислить основные требования к размещению рабочих мест в потоке.

Содержание отчёта:

1. Задание.

2. Анализ исходных данных, описание внешнего вида условного изделия исходной сложности.

3. Таблица перечня особенностей обработки изделий и процента их повторяемости.

4. Таблица технологическая последовательность обработки изделий

5. Расчёт основных параметров потока.
6. Расчёт условий согласования.

7. Таблица технологической схемы потока.

8. График согласования и анализ загрузки операций.

9. Монтажный график и анализ.

10. Расчёт и анализ ТЭП.

11. План участка цеха на миллиметровой бумаге.

12. Выводы и предложения по проделанной работе.

МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ

При бригадном способе производства технологические процессы должны быть подготовлены к выполнению любых заказанных моделей. В связи с этим к выбору моделей для проектирования предъявляются требования, обеспечивающие гибкость и маневренность производства:

- модели должны быть разные по силуэту, конструктивным основам и модельным особенностям;

- модели должны быть разными по вида в зависимости от назначения и сезона;

- модели должны быть подобраны для различных возрастных групп заказчиков;

- модели должны быть выбраны из различных материалов;

- модели должны содержать разнообразные элементы отделки, требующие различных методов обработки.

Подбор разных модельных особенностей и конструктивных основ определяется направлением моды на данный период или сезон.
Описание условного изделия исходной сложности  должно содержать:

- элементы, постоянно повторяющиеся в каждом изделии;

- элементы взаимозаменяемые при обработке постоянных узлов и деталей, которые имеются в каждом изделии, но могут выполняться в различных вариантах;

- усложняющие элементы, т.е. периодически встречающиеся в отдельных изделиях и относящиеся к модельным, конструктивным и технологическим возможностям обработки деталей и узлов.
Перечень особенностей обработки и процент их повторяемости составляется на основании зарисовок предложенных или разрабатываемых (исходя из задания) моделей изделий и представляется в форме таблицы 20.1 При разработке данного вопроса можно использовать прейскурант №Б01 (01-15) на изготовление изделий по индивидуальным заказам населения, где установлено изделие минимальной сложности и дан перечень усложняющих элементов по основному ассортименту, состоящий из 68 позиций.
Таблица 20.1- Перечень особенностей обработки и проценты их повторяемости

	Наименование особенностей обработки
	Процент повторяемости, %

	
	Минимальной сложности
	Усложняющие элементы

	1
	2
	3


Технологическая последовательность обработки составляется в табличной форме 20.2. При изготовлении изделий по индивидуальным заказам в технологической последовательности составляется перечень всех неделимых операций, которые будут выполняться при изготовлении разнообразных моделей в соответствии с перспективным направлением моды. Данная работа выполняется по типовым нормативам времени, в соответствии с которыми указывается № неделимой операции, ее содержание и норма времени. Процент повторяемости указывается в соответствии с с перечнем особенностей обработки, данной в таблице 20.1 Разряд работы может не указываться, если в технологическом процессе задействованы портные одного определенного разряда. Время с учетом процента повторяемости рассчитываются по формуле:
tpi = tн.о*Пi/100, мин.                                                                              (20.1)
где tpi- затрата времени на i- неделимую операцию по документации, мин.

Пi- процент повторяемости i-ой операции в совокупности заказываемых изделий, %

Таблица 20.2 Технологическая последовательность обработки изделий
	№ неделимой операции
	Содержание неделимой операции
	Вид работ
	Норма времени, мин.
	% повторяемости
	Время с учетом % повторяемости
	Оборудование

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	
	
	
	
	
	
	


Неделимые операции подразделяются на две группы: операции обработки изделия до первой примерки и операции обработки изделия после примерки.
В итоге групп операций и всей технологической последовательности обработки путем суммирования затрат времени с учетом процента повторяемости по всем неделимым операциям определяют средневзвешенную трудоемкость условного изделия. Эта величина служит основой для всех последующих расчетов технологического процесса.
Для производства изделий по индивидуальным заказам с бригадной формой организации, составляется технологическая схема разделения труда в табличной форме 20.3
Исходными данными для составления технологической схемы являются: технологическая последовательность обработки изделий, такт процесса, по которому рассчитываются условия согласования.

Такт процесса – это средняя расчетная затрата времени, в течении которой один исполнитель выполняет свою операцию в потоке. Рассчитывается по формуле:

τ= Тср.взвеш/Ν,мин.,                                                                                            (20.2)
где N – фактическое количество в бригаде, чел

Т – средневзвешенная трудоемкость пошива изделия бригадой, мин.

Бригадная форма, как правило, основана на свободном ритме, поэтому условия согласования для процессов рассчитываются по формуле:

Σtp  = τ*(0,90-1,10)*К, мин.                                                                   (20.3)

В технологической схеме процесса по каждой организационной операции рассчитывают ее технико-экономические показатели. Расценка по каждой организационной операции определяется по формуле:

ρ= МТС* Σtр, руб.                                                                                 (20.4)

где МТС – минутная тарифная ставка соответствующего разряда, руб.

Расчетное количество рабочих рассчитывается по формуле: 

N расч= Σtp/ τ, чел.                                                                                (20.5)

Фактическое количество рабочих определяется путем округления расчетного количества до целого.

В итоге технологической схемы процесса определяется стоимость обработки изделия.

Таблица 20.3 – Технологическая схема разделения труда
Наименование изделия – (ассортиментная группа)
Расчетный выпуск в смену - _________ед.

Такт процесса - ________ мин.

Количество рабочих в бригаде - _____чел.

Время на дошив изделия после 1 примерки – мин.

	№ организационной операции
	Номер и содержание неделимой операции
	Вид работы
	Норма времени с учетом % повторяемости, мин.
	Расценка, руб.
	Количество рабочих, чел.
	Оборудование, инструменты, приспособления

	
	
	
	
	
	Расчетное 
	Фактическое 
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	
	
	
	
	
	
	
	


Необходимо проанализировать загруженность каждой организационной операции. При большой численности рабочих в брига целесообразно построить графики согласования и монтажный и дать анализ.
Технико-экономическими показателями бригады являются норма выработки на оного рабочего в смену в единицах и дневная средняя заработная плата одного рабочего.

Норма выработки (Нвыр.) рассчитывается по формуле:
Нвыр. = М/Nбр., ед                                                                                   (20.6)

где М – выпуск изделий проектируемой ассортиментной группы бригадой, ед.

Дневная средняя заработная плата одного рабочего (Здн) рассчитывается по формуле:

Здн = ρ*М/Nбр., руб.                                                                                (20.7)
где ρ – стоимость пошива изделий бригадой (из схемы разделения труда), руб.

План швейного цеха выполняется на миллиметровой бумаге в соответствии с монтажным графиком и ТСП, в соответствии с требованиями по выполнению строительных чертежей. 

Исходя из параметров цеха можно найти его площадь (S) по формуле:

S= Д*Ш, м.кв.                                                                                            (20.8)

Лабораторная работа №21
Нанесение на лекала номинальных линий в соответствии с НТД.

 Цель работы: Приобрести навыки расчета величины допускаемых отклонений от нити основы, а также нанесения номинальных линий на лекала.

 Время-4 часа.

 Оснащение работы: Комплект лекал из картона или ватмана в масштабе 1:4 или 1:5, чертежные принадлежности, микрокалькулятор, таблица допускаемых отклонений от нити основы.

Содержание работы.

1. Изучение конструкции модели.

2. Определение направления нити основы на каждой детали.

3. Расчет допускаемых отклонений от нити основы.

4. Нанесение на лекала номинальных линий.

Вопросы для подготовки к работе.

1. С какой целью на лекалах показывают направление нити основы?

2. С какой целью на лекалах показывают допускаемые отклонения от нити основы?

3. Допускаемые отклонения от нити основы могут быть равны нулю? В каких случаях?

Содержание отчета.

1. Тема.

2. Цель.

3. Задание.

4. Зарисовка модели.

5. Таблица расчета величины допускаемых отклонений от нити основы.

6. Комплект лекал с нанесенными номинальными линиями.

7. Дата выполнения

8. Подпись студента         
МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ.

Зарисовка модели (вид спереди и вид сзади)  выполняется в глазомерном масштабе.

В раскладке лекала должны располагаться в строгом соответствии с указанными на них направлениями нити основы или с отклонениями от этих направлений не более, чем это допустимо в каждой детали. В справочной литературе («Основы промышленной технологии поузловой обработки верхней одежды» под редакцией Куликовой  ) допускаемые отклонения ( à) выражены в процентах к длине детали




АБ- направление нити основы.


АВ и  АГ-направление допускаемых отклонений от нити основы.

Отклонение от нити основы в миллиметрах рассчитывается по формуле:


БГ=БВ=АБ* à/100,

где à- допускаемое по техническим условиям отклонение, %, на данную модель, на данную деталь,

1.1       АБ- длина отрезка в миллиметрах.

Расчеты представить в виде таблицы.

Таблица 21.1. Расчет величины допускаемых отклонений от нити основы

	№ детали
	Наименование детали
	Длина детали, мм
	Допускаемое отклонение

	
	
	
	в %
	в мм

	1.
	1.2 Полочка
	180
	1
	1,8

	
	1.3 И т.д.
	
	
	



После выполнения расчетов на каждое лекало нанести все необходимые линии: направление нити основы и допускаемые отклонения от нее.


Комплект лекал сдается вместе с отчетом.

Лабораторния работа №22
Нормирование расхода материалов.

Цель работы: Приобретение навыков расчета норм расхода материалов, выполнение раскладки и ее анализ; развитие навыков самостоятельной работы со справочной литературой.

Время-14 часов.

Оснащение работы:  Рисунок модели швейного изделия; описание внеш​него вида модели; комплекты лекал деталей верха швейного изделия определенного размера, роста в масштабе 1:4, или 1:5, или 1:10; спецификация деталей кроя на данное швейное изделие ; исходные данные для расчетов; миллиметровая бумага размером 40х90 /2 листа/; чертежные принадлежности;

ПЭВМ /микрокалькулятор/; плакаты, альбомы «Типовые схемы раскладок лекал».

Содержание работы.

1. Изучение конструкции конкретной модели.

        2. Выполнение зарисовки модели.

        3. Расчет площади каждого лекала.

        4.Заполнение таблицы расчета площади комплекта лекал.

        5. Расчет площади комплекта лекал в масштабе 1:1.

6.Выполнение, анализ рациональности и оформление экспериментальных раскладок в масштабе (по варианту задания).

        7. Определение величины фактических межлекальных потерь.

        8. Заполнение технического паспорта раскладки. 

        9. Расчет норм расхода материалов.

Вопросы для подготовки к работе.

1. В чем сущность нормирования расхода материалов?

2. Назовите виды норм расхода материалов.

3. Назовите виды отходов материалов.

4. Какие факторы влияют на величину отходов?

5. Как определить величину межлекальных отходов?

6. Как рассчитываются  нормы расхода материалов на раскладку?

7. Как рассчитывается норма расхода материалов на настил?

8. Как рассчитывается техническая норма расхода материалов?

9. Назовите виды раскладок лекал.

10. Назовите технические условия на раскладку лекал с учетом:

      10.1.Лицевой поверхности материала,

      10.2.Способа настилания лицевой поверхности материала.

      10.3.Номинальных направлений нитей основы.

      10.4.Надставок.

      11. Каковы принципы выполнения раскладки лекал? 

Содержание отчета.

1. Тема.

2. Цель.

3. Задание.

4. Зарисовка модели.

5. Таблица расчета площади комплекта лекал.

6. Расчет площади комплекта лекал в масштабе 1:1.

7. Таблица спецификации  деталей кроя.

8. Расчет норм межлекальных отходов.

9. Расчет длины раскладки при настилании лицевой поверхности материала лицом вниз, лицом к лицу или для другой поверхности материала.

10. Расчет фактического процента межлекальных отходов по раскладкам при настилании лицом вниз, лицом к лицу или для другой поверхности материала.

11. Расчет технической нормы расхода материалов.

12. Дата выполнения.

13. Подпись студента.         
МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ
Полные комплекты лекал  в масштабе 1:4 или 1:5 изготавливаются из плотной бумаги с нанесением направления нити основы и допускаемых отклонений. В данной работе могут быть использованы лекала предыдущей лабораторной работы.

Каждое лекало переводится на миллиметровую бумагу, а затем вписывается в прямоугольник, площадь которого определяется умножением длины на ширину и записывается в графу 2 таблицы 22.1. 
Затем подсчитывается площадь выпадов (участков, заключенных между описанным прямоугольником и внешними контурами лекала)- графа 3 таблицы. 
Площадь лекала определяется как разница между площадью прямоугольника и площадью выпадов (графа 4 таблицы). 
Общая площадь комплекта лекал определяется с учетом количества деталей в изделии.

Все расчеты выполняются в миллиметрах.

Таблица 22.1. Определение площади 1 комплекта лекал  модели. 

	Наименование деталей
	Площадь прямоугольника, мм
	Площадь выпадов, мм
	Площадь 1 лекала, мм
	Количество лекал в 1 комплекте
	Общая площадь, мм (Sл.) 

	1.Полочка
	9200
	1784
	7416
	2
	14832

	2.Боковая часть полочки
	10450
	2603
	7757
	2
	15514

	И т.д.
	
	
	
	
	(


Все расчеты в таблице могут быть выполнены для измерений в том масштабе, в котором выполнены лекала. Тогда полученную конечную сумму следует перевести в масштаб 1:1.

Если лекала изготовлены в масштабе 1:4, то полезная площадь 1 комплекта лекал  

        Sл
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Если лекала изготовлены в масштабе 1:5, то полезная площадь 1 комплекта лекал  
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                     (22.2.)


Возможно использование других методов определения площади лекал.

При выполнении данной лабораторной работы целесообразнее использовать материалы  предыдущей работ. Спецификацию деталей кроя представить в виде таблицы 22.2
Таблица 22.2 Спецификация деталей кроя

	Номер детали в раскладке
	Наименование деталей
	Количество лекал деталей кроя в 1 комплекте

	
	
	


Рассчитать процент межлекальных отходов для данного изделия, учитывая особенности конструкции, а также следующие исходные данные:

- вид лицевой поверхности материала;

- количество комплектов деталей в раскладке;

· способы настилания лиц. Поверхности материала (лицом к лицу, лицом вниз).

 При расчете необходимо указать:

- отправную величину межлекальных потерь Во ….

· увеличение потерь за счет каждого фактора, отличающего конструкцию модели от отправной, и условий выполнения раскладки В1…. В2.…и т.д.

 
Затем рассчитать длину каждой раскладки (Нр) для определенных исходных данных (см. варианты исходных данных) при настилании лицевой поверхности материала лицом вниз, лицом к лицу или для другой поверхности материала:



Нр=Sл*100/(100-Вп)*Шр,м,





    (22.1)


где Шр – ширина рамки раскладки, которая устанавливается исходя из ширины материала без кромки, т.е.


Шр= Штк – Шкр, м, 






    (22.2)

где  Штк- ширина материала, м

        Шкр – ширина кромки, м

 Начертить на миллиметровой бумаге рамку раскладки (длину и ширину раскладки) с учетом масштаба лекал.

 
Проверить комплектность лекал в соответствии со спецификацией деталей кроя. После чего выполнить раскладку лекал, соблюдая все технические условия на раскладку лекал, при настилании лицевой поверхности материала лицом вниз, лицом к лицу или для другой поверхности материала.

Проверить правильность и рациональность раскладки, отразив эту работу в таблице 22.3 

Таблице 22.3 Показатели качества раскладки

	Фактические показатели


	Раскладка 1
	Раскладка 2

	1. Наличие деталей
	
	

	2. Соблюдение парности деталей при настилании лицом вниз
	
	

	3. Соблюдение направления нитей основы
	
	

	4. Фактическая длина раскладки при настилании:

- лицом вниз

- лицом к лицу( или др.)
	
	


Контуры лекал в раскладке перенести на миллиметровую бумагу, заштриховать межлекальные пространства, на лекалах нанести направление нитей основы тонкой сплошной линией. На раскладке следует показать принадлежность деталей к первому и второму комплекту.

Площадь раскладки (Sp ) рассчитывается по формуле



Sp =Нр*Шр, 
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(22.3) 
Заполнить технический паспорт раскладки
Таблица 22.4 Технический паспорт раскладок

	Показатель
	Раскладка 1
	Раскладка 2

	1. Изделие
	
	

	2. Размер, рост, полнотно-возрастная группа
	
	

	3. Группа материала
	
	

	4. Вид лицевой поверхности материала
	
	

	5. Способ настилания
	
	

	6. Количество комплектов лекал в раскладке
	
	

	7. Ширина раскладки
	
	

	8. Длина раскладки
	
	

	9. Площадь лекал
	
	

	10. Площадь раскладки
	
	

	11. Процент межлекальных выпадов
	
	


Экономичность раскладки определяется процентом межлекальных потерь.

Рассчитать фактический процент межлекальных потерь по каждой раскладке по формуле

      Вф=
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Условную норму (Нусл.) расхода материала на единицу изделия при двухкомплектной  раскладке можно определить по формуле




       Нусл.=
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Сделать сравнительный анализ и вывод об экономичности раскладок.

 Дата выполнения

 Подпись студента 

 Приложение: две зарисовки раскладок лекал на миллиметровой бу​маге в масштабе с заполненным паспортом на раскладку.

Лабораторная работа № 23
Серийный раскрой материалов.
Цель работы: Приобретение навыков подбора сочетаний размероростов для выполнения серии,  расчёта серий, а также количества изделий, настилов, пачек по каждой раскладке.

Время-4 часа.

Оснащение работы: исходные данные для расчетов; микрокалькулятор; справочные материалы.

Содержание работы.

1. Составление таблиц комбинированных раскладок изделий.

2. Расчёт серий.

3. Определение количества изделий, полотен, настилов, пачек.

Вопросы для подготовки к работе.

1. Сущность и назначение серийного раскроя.

2. Способы сочетания размероростов в раскладке.

3. Сущность способа сочетания смежных или одинаковых размероростов.

4. Понятие и расчёт нормальной серии.

5. Понятие и расчёт расчётной  серии.

6. Работа по какой серии выгодна для предприятия?

7. Формулы для расчёта количества изделий, полотен, настилов, пачек. 

Содержание отчета.

1. Тема.

2. Цель.

3. Задание.

4. Таблица сочетаний размеров и ростов.

5. Расчёт нормальной и расчётной серий.

6. Таблица расчёта серии.

7. Выводы.

8. Дата выполнения.

9. Подпись студента.         

МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ


В соответствии со шкалой заказа задания составить таблицу сочетаний размеров и ростов для двухкомплектных раскладок, используя способ сочетания смежных или одинаковых размероростов.

Таблица 23.1 Сочетания размеров и ростов

	Номер раскладки
	Сочетание размеров и ростов
	Размеры и роста, их удельный вес по шкале в %
	Удельный вес раскладки, в %

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


 Например, дана шкала заказа

	Обхват груди,см
	Рост,см
	Итого

	
	158
	164
	170
	

	88
	5
	5
	5
	15

	92
	10
	20
	10
	40

	96
	10
	25
	10
	45

	Итого 
	25
	50
	25
	100 %


Её данные необходимо перенести в таблицу 23.1 Количество столбцов размеров и ростов должно соответствовать количеству размероростов в шкале заказа.

	Номер раскладки
	Сочетание размеров и ростов
	Размеры и роста, их удельный вес по шкале в %
	Удельный вес раскладки, в %

	
	
	88
	92
	96
	

	
	
	158
	164
	170
	158
	164
	170
	158
	164
	170
	

	
	
	5
	5
	5
	10
	20
	10
	10
	25
	10
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	



При выполнении двухкомплектных раскладок и использовании способа сочетания смежных или одинаковых размероростов возможные варианты сочетания, например, для 88 размера 158 роста:

        88/158+88/164- одинаковые размеры и смежные роста;

 или 88/158+92/158- смежные размеры и одинаковые роста;

 или 88/158+92/164- смежные размеры и смежные роста.


В каждой раскладке оба размеророста можно раскроить только с одинаковым удельным весом, то есть поровну. Поэтому, если одного из размероростов необходимо больше, остаток раскраивают в другой раскладке.

Пример составления таблицы сочетания размеров и ростов:
	Номер раскладки
	Сочетание размеров и ростов
	Размеры и роста, их удельный вес по шкале в %
	Удельный вес раскладки, в %

	
	
	88
	92
	96
	

	
	
	158
	164
	170
	158
	164
	170
	158
	164
	170
	

	
	
	5
	5
	5
	10
	20
	10
	10
	25
	10
	

	1
	88/158+88/164
	*
	*
	
	
	
	
	
	
	
	10

	
	остаток
	-
	-
	5
	10
	20
	10
	10
	25
	10
	

	2
	88/170+92/164
	
	
	*
	
	*
	
	
	
	
	10

	
	остаток
	-
	-
	-
	10
	15
	10
	10
	25
	10
	

	
	И т.д.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	итого
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	100


   После составления всех сочетаний в итоге последнего столбца должно получиться 100%.

Далее по исходным данным необходимо рассчитать нормальную (Сн) и расчётную(Ср) серии. 


Сн=100Нх/у, ед.,                                                                                      (23.1)

где Н – число полотен в настиле максимальной высоты,(справочные материалы)


х – коэффициент, равный единице, при наличии в раскладке полного комплекта (если в раскладке половина комплекта, то х=0,5),


у – наибольший общий делитель ряда чисел, указывающих удельный вес каждого размеророста в шкале заказа. Для приведённого примера шкалы заказа у=5.

           Ср=Мt/К,ед.,                                                                                           (23.2)

где М-дневная мощность потока,


t- срок выполнения шкалы заказа,


К- количество моделей одновременно изготовляемых в потоке.


Дальнейшие расчёты выполняются по меньшей из них.  


Расчёт количества изделий, полотен, настилов, пачек выполняется по каждой раскладке.


Количество изделий Ві=Сαі/100, (целое число)                                  (23.3)

где αі-удельный вес раскладки в серии, %.


Количество полотен Ні= Ві/n,                                                                (23.4)

где n-число комплектов лекал (пачек) в одной раскладке.


Ні фактическое – целое число, а при настилании материала «лицом к лицу»- чётное.


Количество настилов Nі= Ні /Н, (целое число).                                   (23.5)

Количество пачек n і= n Nі..                                                                   (23.6)
Округление до целого во всех случаях выполняется в большую сторону.

Все расчёты целесообразно выполнить в таблице 23.2
Таблица 23.2 Расчёт серии   

	Номер раскладки
	Сочетание размеров и ростов
	Удельный вес раскладки, в %
	Расчётные
	Фактические
	Отклонение от расчётной серии,

шт.

/ΔВ/

	
	
	
	Количество изделий в серии, шт./В/
	Количество полотен, шт./Н/
	Количество полотен, шт./Н/
	Высота настила, шт
	Число настилов, ед/Ν/
	Количество изделий по каждой раскладке шт./Вф
	Число пачек по каждому сочетанию,

шт/n/
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11

	1
	88/158+

88/164
	10
	95
	47.5
	48
	18

12
	2

1
	72

24
	4

2
	+1

	
	И т.д.
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Итого 
	100
	950
	Σ
	Σ
	
	Σ
	Σ
	Σ
	Σ


Подвести итоги таблицы путем суммирования соответствующих граф, проанализировать фактические данные и сделать выводы об эффективности раскроя.
Лабораторная работа № 24

Рациональный раскрой материалов.

Цель работы: Приобретение навыков расчета кусков материала и анализа раскроя материала.

Время-2 часа.

Оснащение работы: исходные данные для расчетов(возможны карты раскроя действующих предприятий); микрокалькулятор; справочные материалы.

Содержание работы.

1. Способы расчета кусков материала.

2. Заполнение карты расчета материалов (по вариантам задания).

3. Анализ использования материалов для настилания по карте расчета.

Вопросы для подготовки к работе.

1. В чем сущность рационального раскроя материала?
2. Назовите способы расчета кусков материала.

3. Какая подготовительная работа проводится для расчета кусков материала?
4. Какая величина концевых остатков, которые входят в фактический расход материала при раскрое, допускается в процессе расчета?
5. В чем сущность анализа эффективности раскроя материала?
Содержание отчета.

1. Тема.

2. Цель.

3. Задание.

4. Таблица расчета кусков материала, в соответствии с указанной последовательностью.

5. Анализ раскроя материала по исходным данным.

6. Выводы.

7. Дата выполнения.

8. Подпись студента.         

МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ


Произвести расчет кусков шерстяной ткани на нижеследующие настилы согласно расчетной карте по раскрою мужских костюмов без остатка или с минимально допустимым остатком.
Исходные данные для выполнения:

Вариант 1

Длина куска, м

29,64

41,62

32,78

Вариант 2
Длина куска, м

29,34

41,52

32,24

Вариант 3
Длина куска, м

40,40

30,38

31,52

Вариант 4
Длина куска, м

32,78

32,24

39,36

Заполнение расчетной карты раскроя, представить в виде таблицы 24.1

Таблица 24.1 – Расчетная карта

	Длина куска, м
	Количество полотен в настиле
	Остатки, м

	
	Основной крой
	докрой
	

	
	Размер-рост
	

	
	88/158

+88/164
	92/158

+92/164
	98/158

+98/164
	100/158

+100/164
	100/164

+100/170
	104/170

+104/176
	88/158
	

	
	Длина настила, м 
	

	
	4,78
	4,89
	5,01
	5,13
	5,26
	5,4
	2,42
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Итого:
	
	
	
	
	
	
	
	


Проанализировать расход материала по исходным данным раскроя (или раскройным картам). Сделать вывод об эффективности раскроя.
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Приложение А
  Инструкция для обучающегося (студента)
1. Лабораторная работа проводится в рамках времени отведенного для учебного занятия. 

2. Обучающийся находится на своём рабочем месте в учебной аудитории.  
3. Перед началом лабораторной работы обучающийся подготавливает своё рабочее место:
- учебную литературу (конспекты, учебники, учебные пособия);

- инструменты и материалы.
4. Перед началом  работы обучающийся знакомится с заданием.

5. Во время выполнения работы обучающийся не должен:

        - вставать с места без разрешения;
        - пользоваться мобильным телефоном;

6. Обучающийся  должен:
        - внимательно выслушать инструктаж ассистента;

        - соблюдать инструкции, правила поведения и нормы выполнения работы.
7. Работа выполняется обучающимся самостоятельно, но задавать вопросы по содержанию и выполнению работы разрешается.

8. При необходимости выйти, обучающийся поднимает  руку, спрашивает разрешение, получает его, оставляет все материалы на своём рабочем месте и выходит из аудитории. Выходить из аудитории можно только по одному.

9. При возникновении у обучающегося проблемы по ходу выполнения лабораторной работы, он поднимает руку, подзывает  ассистента.
10. По окончании работы обучающийся подходит к столу ассистента, занимает предназначенное для него место и, при необходимости, даёт устные пояснения.
11. При досрочном окончании работы, сообщив ассистенту об этом, обучающийся  не покидает аудиторию, ожидая своей очереди.

12. При несоблюдении норм времени, указанных в задании, оценка снижается.

Приложение Б
Инструкция для ассистента (преподавателя)
1. Лабораторная работа проводится в рамках времени отведенного для учебного занятия. 
2. Ассистент должен знать документы, на основании которых проводится тестирование в форме практической работы.
3. Ассистент должен явиться в назначенную аудиторию, где проводится практическая работа, не менее чем за 20 минут до начала процедуры. 

4. Ассистент  за 10 минут до начала практической работы проверяет готовность рабочих мест обучающихся. 
5. Ассистент обеспечивает соблюдение санитарных норм, правил техники безопасности и охраны труда во время тестирования.

6. Перед началом лабораторной работы ассистент напоминает: 

        - об отключении мобильных телефонов.
7. Ассистент инструктирует обучающихся по процедуре выполнения  лабораторной работы.

8. Ассистент знакомит обучающихся с инструкцией о правилах проведения лабораторной работы.
9. Ассистент  следит за порядком и тишиной в аудитории и отвечает на вопросы обучающихся, возникающих по ходу выполнения практической работы. 
10. Ассистент без уважительной причины не покидает аудиторию.

11. Ассистент контролирует время выполнения работы, за 5 минут до окончания напоминает обучающимся о необходимости завершения работы. 

12. По окончании нормы времени, отведённого на выполнение лабораторной работы, ассистент приглашает очередного обучающегося к своему столу и выслушивает его устные пояснения.
13. При необходимости ассистент может задать вопросы по теме лабораторной работы, которые приведены  в оценочных материалах как вопросы для подготовки к работе.  
14. Ассистент сравнивает результат с критериями оценки качества овладения умениями и знаниями, проводит мониторинг полноты выполнения лабораторных работ и осуществляет подсчет баллов, которые заносит в оценочную ведомость.
15. Ассистент оценивает результаты выполнения  задания  согласно оценочной шкале.

16. Ассистент оформляет итоги текущего контроля обучающихся, проводит статистический анализ результатов.
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