
Качество товаров: теория и практика

Анализ таблицы 2 показывает, что чем выше натуральное значение отклика есост и ниже 
натуральное значение отклика е 'ост, тем выше значение соответствующих частных 
желательностей. Кроме того, чем ближе значение обобщенного показателя функции 
желательности к единице, тем лучше формоустойчивость соответствующих систем 
материалов верха в статических и динамических условиях.
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Перспективный план развития швейной отрасли республики Беларусь предусматривает 
дальнейшее повышение производительности труда и качества выпускаемых изделий при 
одновременной экономии материальных затрат.

Одним из путей реализации данного направленияявляется техническое переоснащение 
действующих процессов, которое рассмотрено применительно к технологическому процессу 
изготовления женских полупальтона Минском ОАО «Элема».

Реализация поставленной задачи рассматривалась спозиций совершенствования:
1 . техники и технологии;
2 . отбора моделей в поток;
3. планировочного решениядействующего процесса.
Совершенствование техники и технологии достигнуто путем:
1 замены универсальной машины полуавтоматом 3544 кл. фирмы «ПФАФФ» для 

обработки прорезных карманов с листочками и;
2 . оснащения петельных и пуговичных полуавтоматов спецприспособлениями, 

исключающими процесс намелкимест расположения петель и пуговиц.
Это позволило снизить затраты времени по изделию на 5,9 %.
Наряду с эффективностью для предприятия важно, чтобы выпускаемые модели были 

востребованы на рынке сбыта. Для этого они должны бытьразнообразными по внешнему 
виду, отвечатьнаправлению моды, быть технологичными в пошиве. Удовлетворение этих 
условий требует взвешенного подхода к отбору моделей в поток. Наиболее простым и 
надежным являетсяподход к отбору на основе идентичности применяемого парка 
оборудования [1]. При его использовании потребное количество оборудования 
рассчитывали по формуле:

У
п , = ^ -  (1)

г

где г, суммарное время выполнения операций на /-ом виде оборудования, с., г такт 
потока, с.
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Полученные значения потребного количества оборудования с учетом округлений сведены 
в таблицу 1 .

Таблица 1 Фактическое количество оборудования по видам и моделям

У
сл

ов
но

е 
об

оз
на

че
ни

е

Фактическое количество оборудования по назначению
У/М

 
48

7к
л.

 «
П

ф
аф

ф
»

2-х
 

иг
ол

ьн
ая

 
48

3к
л.

 «
П

ф
аф

ф
»

48
1 

кл
. 

дл
я 

ма
ш

ин
а 

об
та

чи
ва

ни
я 

«П
ф

аф
ф

»

12
1-

14
, 

«С
тр

об
ел

ь»
, 

по
дш

ив
оч

на
я

У
/М

, 
дл

я 
по

дк
ла

д,
 т

ка
ни

 
96

32
 

« 
М

ау
зе

р 
сп

ец
»

.33
7 

кл
. 

«П
фа

фф
» 

дл
я 

вт
ач

ив
ан

ия
 

ру
ка

ва

33
06

 
кл

. 
«П

ф
аф

ф
»,

 п
уг

ов
ич

ны
й,

 
п/

А

31
17

 
кл

. 
«П

фа
фф

» 
пе

те
ль

на
я,

 
П

/А

12
42

 
кл

., 
П/А

 
дл

я 
об

ра
бо

тк
и 

ка
рм

ан
ов

С
/М

, 
дл

я 
пр

иш
ив

ан
ия

 
пл

еч
ев

ы
х 

на
кл

ад
ок

, 
91

75
 

кл
. 

«П
ф

аф
ф

»

У
тю

ж
ил

ьн
ы

е 
ст

ол
ы 

ф
ир

м
ы

 
С

ус
м

ан

Пр
ес

с 
фи

рм
ы 

«Г
оф

ф
м

ан
»

38
01

 
кл

. 
«П

ф
ео

р»
, 

дл
я 

на
ст

ра
чи

ва
ни

я 
ля

сс
е

А 29 1 3 2 5 2 1 1 1 1 13 1 1

Б 28 1 3 1 5 2 1 1 1 1 13 1 1

В 24 1 2 1 4 2 1 1 1 1 14 1 1

Г 2 0 2 1 5 2 1 1 1 14 1 1

д 27 1 3 2 5 2 1 1 1 1 13 1 1

Е 2 2 2 2 1 4 2 1 1 1 14 1 1

Анализ данных таблицы показал, что длязапуска в один потокпредпочтительны модели А, 
Б, Д, имеющие наибольшеечисло совпадений по видам применяемого оборудованияи 
количеству единиц каждого вида.

Закрепление определенных моделей за потоком позволило существенно сократить запасы 
оборудования вцехе, частично высвободив производственные площади. Дополнительное 
высвобождение площадей достигнутопутем совершенствования планировочного решения. 
При этом на высвобожденной площади предусмотреноразмещение дополнительного потока 
по изготовлению женских пончо. В результате показатель площади приходящейся на одного 
рабочего снизился с 11,7 м2  до нормативного значения (8,9 м2).

В целях повышения культуры производства и облегчения труда работающих в 
проектируемом потоке предусмотрена установка подвесной транспортной системы «ETON 
2002 MDF».

Исходя из срока окупаемости, равного 6 , 8  года, предложенный вариант технического 
переоснащения является целесообразным.
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