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1  ПРОЕКТИРОВАНИЕ ОСНОВНОГО ПРОИЗВОДСТВА 
НА СОВРЕМЕННЫХ ШВЕЙНЫХ ПРЕДПРИЯТИЯХ 

1.1 Структура современного швейного предприятия 

На современных швейных предприятиях производство одежды складыва-
ется из нескольких этапов, взаимосвязанных между собой: подготовки моделей 
к запуску в производство, подготовки материалов к раскрою, раскроя, обработ-
ка деталей и узлов и сборка изделий, комплектования и хранения готовых изде-
лий. 

Уровень современной технологии швейного производства характеризует-
ся широким внедрением компьютерной техники на различных этапах произ-
водственного процесса, совершенствованием технологических процессов на 
всех ее этапах. 

Все производственные процессы изготовления швейных изделий разде-
ляются на: основные, вспомогательные, обслуживающие, подсобные, побочные 
(рисунок 1.1). 

Основными называются процессы, с помощью которых основное сырье 
и материалы превращаются в готовую продукцию. К ним относятся экспери-
ментальное, подготовительное, раскройное, швейное, отделочное производство. 
Вспомогательными

В 

 являются процессы, в результате которых изготавливается 
продукция, используемая для обслуживания основного производства: произ-
водство электроэнергии, пара, ремонтно-механическое производство. 

побочном

В 

 производстве изготавливают изделия ширпотреба с целью 
экономного использования отходов, образовавшихся при раскрое материалов. 

подсобном производстве изготавливаются различные приспособления, 
тара, фурнитура. 

Обслуживающее

Все швейные предприятия классифицируются по признакам: по мощно-
сти, по специализации, по кооперированию, по схеме производственного про-
цесса (рисунок 1.2). 

 производство связано со складированием фурнитуры, 
хозяйственных материалов, готовой продукции, включая транспортные работы. 

Основным структурным подразделением является цех. 
Под цехом понимается территориальная часть предприятия, предназна-

ченная для выполнения определенной доли производственного процесса. 
В задачу экспериментального цеха входит своевременная и качественная 

подготовка моделей к запуску в производство, в том числе оптимальных режи-
мов технологического процесса, нормирование расхода всех материалов, ис-
пользуемых для изготовления изделий, изготовление лекал, трафаретов, подго-
товка технической документации на модель. 

В подготовительном цехе предприятия осуществляется прием материалов 
по количеству и качеству, создание его оперативного запаса для ритмичной ра-
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боты предприятия, подготовка материалов к раскрою, оформление документа-
ции. 

Рисунок 1.1 – Схема производственной структуры швейного предпри-
ятия 

Рисунок 1.2 – Классификация швейных предприятий 

В раскройном цехе из материалов выкраивают детали изделий, подготав-
ливают их к пошиву, комплектуют и подают крой в швейные цеха. 

Витебский государственный технологический университет
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В швейных цехах

Окончательная отделка изделий является заключительным этапом швей-
ного производства, где осуществляется окончательная влажно-тепловая обра-
ботка (ВТО), оформление и комплектование готовых изделий для транспорти-
рования в торговую сеть. Окончательная отделка осуществляется на отделоч-
ных участках швейных цехов или в отделочном цехе. 

 обрабатывают детали, узлы и производят сборку швей-
ных изделий. 

1.2 Выбор и обоснование района и точки строительства или 
реконструкции действующего предприятия 

При размещении швейных предприятий необходимо учитывать следую-
щие факторы: 

• география населения;
• назначение готовой продукции и массовость ее потребления;
• обеспечение транспортом, сырьем;
• технический прогресс и формы общественной организации труда.
География населения предполагает учет трудовых ресурсов в районе. При 

этом швейные предприятия следует размещать в центрах тяжелой промышлен-
ности с привлечением к труду женщин. 

Целесообразно строить швейные предприятия там, где отсутствует или 
слабо развито массовое производство одежды. 

Необходимо учитывать и транспортный фактор, то есть средства перевоз-
ки сырья, материалов топлива к точке строительства и вывоз готовой продук-
ции к потребителям.  При этом учитывается два показателя: 

• уровень использования грузоподъемности транспортных средств;
• сохранение качества изделий при их транспортировке.
Готовые швейные изделия менее транспортабельны, чем сырье и полу-

фабрикаты. Например, затраты на транспортировку тканей в 1,5 раза меньше, 
чем на перевозку одежды. Грузоподъемность вагонов при транспортировке 
одежды используется лишь на 20-25 %. 

Точку строительства нового швейного предприятия следует выбирать на 
основании принципов рационального размещения предприятий швейной про-
мышленности. 

При этом нужно экономически обосновать и дать характеристику эффек-
тивности работы будущего предприятия, сроки и стоимость строительства. 

На швейных фабриках в основном работают женщины, поэтому в вы-
бранной точке строительства должны быть размещены предприятия, где в ос-
новном применен мужской труд. 

Для рационального размещения пункта строительства фабрики необхо-
димо учитывать следующие факторы: 

Витебский государственный технологический университет
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• данные о мощности существующих в данном районе электростан-
ций и теплоэлектроцентралей с целью подключения к ним проектируемой фаб-
рики; 

• наличие трудовых ресурсов, возможность подготовки квалифици-
рованных кадров; 

• наличие железнодорожных линий, судоходных рек, автомобильных
дорог, что обеспечивает транспортирование грузов в период строительства и 
эксплуатации фабрики – снабжение материалами и вывоз готовой продукции; 

• возможности водоснабжения и канализации путем присоединения
фабрики к городской водопроводной и канализационной сети; 

• возможности использования местных строительных материалов или
материалов, доставляемых из ближайших районов; 

• строительная площадка должна быть ровной, не затапливаться ве-
сенними водами, с прочным грунтом. 

Перечисленные принципы характерны и к реконструкции и техническому 
переоснащению действующих предприятий. 

1.3 Этапы проектирования швейных предприятий 

При проектировании швейных предприятий используют следующие по-
нятия: 

• новое строительство;
• расширение действующего производства;
• реконструкция;
• техническое переоснащение.

Новое строительство предполагает создание производственных мощно-
стей, которые обеспечивают производство  новой продукции. 

Новое строительство 

Строительство нового предприятия требует значительных капитальных 
затрат, длительных сроков осуществления строительства, большого притока 
трудовых ресурсов. 

Главными критериями необходимости строительства новых швейных 
фабрик являются дефицит швейных изделий данного вида с учетом  рацио-
нальных норм потребления. 

Для  выявления необходимости строительства новой фабрики в выбран-
ном районе следует установить наличие спроса на швейные изделия.  

В настоящий период развития швейной промышленности более актуаль-
ными являются расширение действующего предприятия, их реконструкция, 
техническое переоснащение, техническая модернизация. 

Расширение действующего производства 

Расширение действующего производства предполагает увеличение про-
изводственных мощностей за счет ввода в эксплуатацию новых объектов, соз-
дания дополнительных рабочих мест. Увеличение мощностей происходит на 
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существующей технической основе, как правило, без перестройки цехов и уча-
стков. 

Реконструкция или техническое перевооружение, техническое переосна-
щение осуществляется на базе передовой техники и прогрессивной технологии. 
Реконструкция направлена на повышение эффективности производства с заме-
ной физически и морально устаревших основных фондов, с проведением строи-
тельно-монтажных работ. 

Реконструкция 

Реконструкция целесообразна, когда она достигается путем замены уста-
ревших технологических процессов и оборудования новыми, без увеличения 
производственных площадей.  

Преимущества реконструкции над новым строительством: 
• реконструкция осуществляется быстрее;
• снижаются затраты на единицу вводимой мощности.

Особенностью современной реконструкции является более эффективное 
решение таких социальных вопросов, как повышение творческой активности и 
квалификации рабочих, их общеобразовательного и жизненного уровня, вопро-
сы защиты природы и охраны окружающей среды. 

Конечной целью реконструкции является прирост объема производства, 
повышение качества изделий, организация выпуска новых или улучшенных ви-
дов изделий, улучшение условий труда, решение социальных вопросов. 

Реконструкция является одной из форм обновления основных фондов. 
Различают два наиболее характерных вида реконструкции – комплексная и ло-
кальная. 

Комплексная реконструкция
В этом случае реконструируются действующие производственные пло-

щади, строятся новые корпуса, которые оснащаются новой технологией и тех-
никой. Этот вид сочетает в себе реконструкцию и расширение производства. 
Комплексная реконструкция осуществляется подрядовым способом по единому 
проекту для всех или некоторых подразделений предприятия. 

 

На продолжительность реконструкции влияет ряд факторов. Основными 
факторами при комплексной реконструкции являются: 

• степень сложности строительных работ;
• доля строительных работ в общем объеме капитальных вложений;
• общий объем капитальных вложений.

В этом случае переоборудуются отдельные потоки и участки с внедрени-
ем новой технологии, техники,  материалов, новых видов продукции и форм 
организации производства. Локальная реконструкция предполагает небольшие 
строительные работы, перепланировку помещений. Локальная реконструкция 
осуществляется хозяйственным способом по проекту, разработанному самим 
предприятием. 

Локальная реконструкция 

Витебский государственный технологический университет
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В процессе реконструкции предприятие не прекращает свою работу. Ка-
ждый участок реконструируется последовательно. Реконструкция оказывает 
влияние на экономику предприятия. 

Основными факторами при локальной реконструкции являются: 
• стоимость работ;
• степень сложности работ, показывающая стоимость работ, подле-

жащих реконструкции, приходящуюся на 1000 рублей стоимости оборудова-
ния; 

• численность рабочих-монтажников.
Сокращение сроков реконструкции приводит к ускорению оборота капи-

тальных вложений,  увеличению выпуска дополнительной продукции, сокра-
щению сроков окупаемости капитальных затрат. 

В настоящее время проекты реконструкции, как правило, носят индиви-
дуальный характер в зависимости от условий действующего предприятия, по-
этому в легкой промышленности отсутствуют нормативы реконструкции. 

Техническое переоснащение является составной частью реконструкции. 
Это частичное переоборудование участков и цехов с целью улучшения техни-
ческих характеристик основных фондов. 

Техническое переоснащение 

1.4 Технико-экономическое обоснование целесообразности 
строительства новой швейной фабрики 

В задачу технико-экономического обоснования входят: 
• расчет производственной мощности предприятия;
• технико-экономическое сравнение возможных вариантов размеще-

ния предприятий; 
• расчет потребности в трудовых ресурсах и материалах, выявление

источников поступления материалов и оборудования; 
• выбор населенного пункта строительства (реконструкции) швейно-

го предприятия; 
• характеристика промышленной, энергетической и строительной ба-

зы пункта строительства (реконструкции). 
Производственная мощность швейного предприятия определяется мак-

симально возможным годовым выпуском готовой продукции. 
Для обоснования мощности определяется дефицит продукции определен-

ного вида изделий. 
Расчет дефицита ведется в следующей последовательности. 
1. Определение расчетной численности населения района строитель-

ства на проектный год (Н´) по формуле: 
tnHH 





 +=′

100
1 ,   (1.1) 
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где Н – численность населения района строительства в текущий период; 
n – условно принимаемый среднегодовой процент прироста численности 

населения в районе (по данным переписи населения); 
t – количество лет от предшествующего до проектируемого года. 

2. Определение расчетной численности (НРАСЧ) половозрастной груп-
пы населения, для которой планируется строительство фабрики в соответствии 
с процентным соотношением возрастных групп по результатам переписи насе-
ления, то есть: 

НH РАСЧ ′⋅= % .  (1.2) 

3. Определение расчетной потребности ППОТР швейных изделий в дан-
ном районе: 

КНNП РАСЧПОТРПОТР ⋅⋅= ,      (1.3) 

где NПОТР

К – коэффициент массовости используемой одежды, К = 0,8-0,9 (из спра-
вочника). 

 – норма ежегодного возобновления одежды (принимается по
данным фабрики или из справочных данных); 

4. Выявление дефицита продукции данного вида осуществляется пу-
тем сопоставления расчетной потребности с годовым выпуском действующих в 
районе предприятий d: 

   ±d = РД - ППОТР,  (1.4) 

где  РД

После выявления дефицита (-) или избытка (+) делается вывод о целесо-
образности строительства фабрики в проектируемом районе. 

 – годовой выпуск продукции действующего предприятия. Рассчи-
тывается с учетом объема производства в год, который предшествовал плано-
вому периоду, а также годового темпа прироста выпуска продукции на дейст-
вующих предприятиях в районе. 

Следует знать рациональные потребляемые нормы одежды. 
Приблизительный рациональный гардероб (запас в изделиях), которым в 

среднем располагает человек: 
• пальтовые изделия – 4-5 ед.;
• костюмно-плательные – 23-34 ед.;
• бельевые – 19,9 ед.;
• головные уборы – 3-4 ед.;
• чулочно-носочные – 12 пар и т.д.

В силу нестабильности и изменчивости условий жизни нормы периодиче-
ски пересматриваются и уточняются. 

Нормы ежегодного возобновления одежды зависят от вида материалов, 
применяемых при производстве швейных изделий. 

Витебский государственный технологический университет
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2 ПРЕДВАРИТЕЛЬНЫЙ РАСЧЕТ ШВЕЙНОЙ ФАБРИКИ 

2.1 Предварительный расчет вновь строящейся швейной 
фабрики 

Задачами предварительного расчета фабрики являются: 
• уточнение ассортимента и мощности предприятия;
• решение основных вопросов организации производства. При этом

решаются вопросы структуры производства – цеховая или безцеховая; типы 
технологических потоков; 

• определение требуемой производственной площади и количества
рабочих; 

• выбор формы, габаритов, этажности, сетки колонн здания;
• определение количества цехов и распределение ассортимента по

цехам; 
• выбор схемы расположения цехов и участков по этажам здания;
• решение вопроса оптимального движения грузопотоков с точки

зрения санитарной, противопожарной техники и техники безопасности. 
Исходными данными для предварительного расчета являются: 
• затраты времени на обработку изделий заданного ассортимента;
• выпуск изделий в год (мощность фабрики), ассортимент, количест-

во рабочих или производственная площадь. 
При проектировании предприятия первым этапом является предваритель-

ный расчет по укрупненным показателям с целью выбора оптимального вари-
анта проекта, обеспечивающего удовлетворение потребностей населения в 
одежде необходимого ассортимента при высоких технико-экономических пока-
зателях. 

В случае задания мощности проектируемого предприятия выпуском из-
делий в год, расчет производят в следующем порядке: 

1. Расчет выпуска изделий в смену.
2. Расчет количества рабочих в смену.
3. Расчет производственной площади.
4. Расчет производственной площади фабрики.
5. Расчет площади подсобно-вспомогательных помещений.
6. Расчет общей площади фабрики.
7. Выбор типа здания.
8. Выбор схемы поэтажной планировки технологического процесса.
9. Размещение ассортимента по швейным цехам и потокам.
Для определения выпуска изделий в смену необходимо определить годо-

вой выпуск по каждому виду ассортимента продукции по формуле: 

.,,
100

ед
аМ

М iГОД
ГОДi

⋅
=   (2.1) 

где МГОДi – годовой выпуск одного вида продукции, ед.; 
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МГОД
а

 – мощность фабрики (годовой выпуск), ед.;
i

Выпуск изделий в смену отдельно для каждого вида продукции определя-
ется по формуле: 

 – удельный вес выпуска каждого вида продукции в общем объеме, %.

.,,ед
КД

М
М

СМР

ГОДi
iсм ⋅
=  (2.2) 

где МiСМ
Д

 – выпуск каждого вида продукции в смену, ед.;
Р

К
– количество рабочих дней в году;

СМ – количество смен (КСМ
Данные расчетов заносятся в таблицу 2.1. 

= 2). 

Таблица 2.1 – Распределение мощности по ассортименту фабрики 

Ассортимент 
Процент к обще-

му выпуску 
Годовой вы-

пуск, ед. 
Количество рабочих 

дней в году 
Выпуск в 
смену, ед. 

а М ДГОД М Р 
1 2 3 4 5 

В случае сезонного перехода или выпуска изделий в год в процентном 
соотношении, необходимо определить число дней в году, в течение которых 
будут выпускаться эти виды продукции. Методика распределения ассортимента 
представлена на примере таблицы 2.2. 

Таблица 2.2 – Распределение мощности швейной фабрики по ассортимен-
ту 

Наименование ассорти-
мента 

Процент к об-
щему объему 

выпуска, а 

Годовой вы-
пуск, МГОД

Количество 
рабочих дней 

в году, Д
, 

тыс. ед. 

Выпуск в 
смену, 

МР СМ, ед. 
1 2 3 4 5 

Пальто мужское утеплен-
ное демисезонное из по-

лушерстяной ткани 
25 182500 239 382 

Пальто мужское утеплен-
ное демисезонное из по-

лушерстяной ткани 
12 87600 109 402 

Пальто мужское демисе-
зонное из полушерстяной 

ткани 
13 94900 130 365 

Пальто мужское зимнее из  
полушерстяной ткани 13 949 130 365 

Пальто мужское зимнее из 
чистошерстяной ткани 12 87600 109 402 

Пальто мужское утеплен-
ное из смесовой ткани 25 182500 239 382 

100 730000 2296 
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Количество рабочих в смену (КР), необходимое для изготовления задан-
ного выпуска изделий каждого вида, производится по формуле: 

СМ

ОБРСМ
Р Т

ТМК ⋅
= ,   (2.3) 

где МСМ
Т

 – выпуск изделий в смену, ед.;
ОБР

Т
– затраты времени на обработку одного изделия, ч.;

СМ
Если обработка какого-либо узла детали предусмотрена отдельно от об-

работки всего изделия в швейном цехе, то затраты времени на обработку изде-
лия снижаются (окончательная отделка и ВТО в отдельном цехе, обработка 
бортовой прокладки и т. д.). Расчет количества рабочих для обработки данных 
узлов и деталей производят отдельно. 

– продолжительность смены, ч.

Производственная площадь (SПР), необходимая для размещения техноло-
гических процессов, рассчитывается по формуле: 

РАБРПР SКS 1⋅= , м2

где S
,  (2.4) 

1РАБ

Общая производственная площадь (S

 – норма площади, приходящаяся на одного рабочего, берется из
справочных данных [1]. 

ПР.О) швейных цехов складывается из 
площадей, занимаемых всеми технологическими потоками: 

nОПР SSSS +++= ...21. , м2

где S
.    (2.5) 

1,S2,Sn
Определение суммарной производственной площади фабрики произво-

дится с учетом площадей основного производства, в том числе эксперимен-
тального, подготовительного, раскройного цехов. Расчеты основаны на опреде-
лении пропорциональных соотношений площадей всего предприятия. Напри-
мер, если фабрика насчитывает 1200-1500 рабочих, то площадь подготовитель-
ного и раскройного цехов составляет примерно 30-34  % от общей производст-
венной площади фабрики. Площадь экспериментального цеха занимает 3-5 % 
от общей производственной площади фабрики. Если на фабрике работает более 
1500 рабочих, то площадь подготовительного и раскройного цехов составляет 
27-29 % от общей производственной площади фабрики. 

 – площади отдельных технологических потоков.

С учетом приведенных данных производственная площадь швейных це-
хов фабрики составляет 65-70 %. 

Тогда производственную площадь фабрики можно определить по форму-
ле: 

100
..

..
.. ⋅=

ЦШВ

ЦШВ
ФПР К

S
S ,    (2.6) 

где SПР.Ф. – общая производственная площадь фабрики, м2

S
; 

ШВ.Ц. – площадь, занимаемая швейными и отделочными цехами, м2

К
; 

ШВ.Ц. – удельный вес площади швейных цехов, м2. 
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Площадь подсобно-вспомогательных помещений (SПОДС-ВСП) в том числе: 
склады сырья, готовой продукции, ремонтно-механические мастерские, свето-
копировальное помещение, административные конторы цехов и др. рассчиты-
вается по формуле: 

ВСППОДС
ФПР

ВСППОДС КSS −− ⋅=
100

..
,     (2.7) 

где КПОДС-ВСП – удельный вес площади подсобно-вспомогательных по-
мещений, %. КПОДС-ВСП

Окончательная общая площадь фабрики складывается из общей произ-
водственной площади фабрики (S

 принимают 25-30 % от общей производственной площа-
ди фабрики. 

ПР.Ф.) и площади подсобно-вспомогательных 
помещений (SПОДС-ВСП), то есть: 

 SОБЩ.Ф. = SПР.Ф. + SПОДС.ВСП.      (2.8) 

Выбор типа здания производится в соответствии с рекомендациями на 
строительство зданий швейных фабрик, на основании расчетной мощности в 
соответствии с заданием и общей площадью (SОБЩ

• при нагрузке 5-10 тыс. Н/м

). Параллельно решается во-
прос о форме здания (прямоугольное, П-образное, Т-образное). Выбирают сет-
ку колонн (шаг колонн по ширине и длине здания). Затем определяют габарит-
ные размеры и количество этажей. Сетка колонн для многоэтажных зданий за-
висит от нормативной нагрузки на межэтажные перекрытия: 

2

• при нагрузке до 15 тыс. Н/м

– сетка колонн 6х6 м, 9х6 м,
12х6 м; 

2

• при нагрузке 20-25 тыс. Н/м
– сетка колонн 6х6 м или 9х6 м;

2

Для одноэтажных зданий сетка колонн может быть 24х6 м, 18х6 м, 
18х12 м, 12х6 м, 12х12 м. 

– сетка колонн 6х6 м.

Сетка колонн может быть единой для всего производственного корпуса, 
но в основном, на первом этаже сетка колон 6х6 м, а на верхнем этаже она мо-
жет быть 12х6 м. Сетка колонн должна обеспечить возможность транспорти-
ровки оборудования в случае его замены без перестройки зданий. 

При расстановке технологического оборудования в цехах необходимо 
учитывать не только его габариты, но и его массу. К наиболее тяжелому следу-
ет отнести: прессовое оборудование для ВТО изделий, раскройное оборудова-
ние (ленточные раскройные машины, настилочно-раскройные комплексы и 
др.). 

Например, при установке ленточной стационарной раскройной машины 
удельная нагрузка на пол составляет приблизительно 10000 Н/м2, кондиционера 
– приблизительно 7000 Н/м2

Наиболее тяжелое оборудование рекомендуется устанавливать на первом 
этаже. 

 и т. д. 
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Ширина здания ШЗД определяется исходя из шага колонн lШ.К. и количе-
ства пролетов n, то есть 

nlШ КШЗД ⋅= .. , м.     (2.9) 
Затем определяется предварительная длина зданий (LЗД.ПР.) по формуле: 

mШ
S

L
ЗД

ФОБЩ
ПРЗД ⋅

= ..
.. ,      (2.10) 

где m – количество этажей. 
Окончательная длина (LЗД.ОК.

Уточняется также количество рабочих, которое можно разместить на 
этаже. 

) принимается кратной шагу колонн по дли-
не здания т. е. кратно 6 м. 

Выбор схемы поэтажной планировки заключается в рациональном раз-
мещении всех производственных цехов – швейных, подготовительного, экспе-
риментального, раскройного; подсобно-вспомогательных помещений. 

Наиболее рациональное размещение цехов и служб по этажам принято 
считать следующее. 

Для 4-этажных зданий: 
• I этаж – подготовительный цех и склад готовой продукции;
• II этаж – раскройный и экспериментальный цеха;
• III, IV этажи – швейные цеха.

Отделочный цех может размещаться на I этаже рядом со складом готовой 
продукции, а также на II или III этажах. 

Для 3-этажных зданий: 
• I этаж – подготовительный цех, склад готовой продукции;
• II этаж – раскройный, экспериментальный и швейный цеха;
• III этаж – швейный цех.

Отделочный цех следует размещать ближе к месту выпуска готовой про-
дукции. 

Подготовительный и раскройный цеха – ближе к месту запуска кроя на 
заготовительных участках швейных цехов (раскройный цех над подготовитель-
ным или на одном этаже). 

Ткань и другие материалы должны поступать в подготовительный цех со 
стороны, обратной фасаду здания. С этой же стороны должен производиться и 
вывоз готовой продукции (со специально оборудованной площадки). 

Размещение ассортимента по швейным цехам и потокам производят в 
следующем порядке. Определяют площадь этажа и количество рабочих, кото-
рое можно разместить на каждом этаже: 

ЗДОКЗДЭТ ШLS ⋅= ..   (2.11) 
Количество рабочих на этаже определяется по формуле: 

РАБН

ЭТ
ЭТ S

SN
1.

= ,    (2.12) 

где SН.1РАБ – норма площади на одного рабочего, м2. 
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Определяется количество потоков (КП): 

ОПТ

ЭТ
П N

NК = ,       (2.13) 

где NОПТ
Затем выполняют точную планировку цехов в масштабе 1:100 или 1:200 с 

расстановкой оборудования по рабочим местам. 

 – оптимальное количество рабочих в потоке.

Целесообразно сделать несколько вариантов размещения оборудования, 
чтобы иметь возможность выбрать лучший вариант при данной сетке колонн. 

При выполнении планировки необходимо учитывать ряд факторов. Ос-
новными из них являются: 

• удобство взаимосвязи между цехами, участками, административно-
бытовыми помещениями; 

• отсутствие или минимальное пересечение грузовых и людских по-
токов; 

• удобство работы обслуживающего персонала;
• создание благоприятных условий для работы подъемно-

транспортных устройств; 
• требования техники безопасности и противопожарной техники;
• особенности хранения, транспортировки полуфабрикатов, кроя, го-

товых изделий, свойства сырья; 
• особенности монтажа, ремонта оборудования, подводки электро-

энергии, пара, сжатого воздуха и др. 
В заключение предварительного расчета фабрики уточняется мощность 

фабрики, выпуск изделий в смену, в год в соответствии с принятым числом ра-
бочих в потоках и затратами времени на обработку одного изделия. 

Рассчитывается процент отклонения годового выпуска от проектируемого 
по формуле: 

100% ⋅
−

=
ЗАД

РАСЧЗАД
ОТКЛ М

ММ
, %.  (2.14) 

Отклонение окончательных результатов от исходных данных не должны 
превышать ±10 %. 

2.2 Особенности предварительного расчета швейной 
фабрики при техническом переоснащении 

При техническом переоснащении швейной фабрики исходными данными 
для проектирования являются существующие производственные площади. 

Расчет производят в обратном порядке: исходя из площади швейного це-
ха и норме площади, занимаемой одним рабочим при изготовлении данного ас-
сортимента швейных изделий, определяют общее количество рабочих в швей-
ных цехах. 
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Затем с учетом трудоемкости изделий, принятых организационных форм 
потоков, выбирают мощность одного потока и определяют количество потоков. 

Далее определяется потребное количество потоков по фабрике в целом и 
объем производства. Результаты заносят в таблицу 2.3. 

Таблица 2.3 – Результаты предварительного расчета модернизируемой 
швейной фабрики 

№ 
цеха, 
по-
тока 

Наимено-
вание из-

делия 

Пло-
щадь 
цеха, 

м

Общее ко-
личество 
рабочих в 
швейном 

цехе 
2

Норма 
площа-
ди на 

одного 
рабочего, 

м

Количество 
рабочих в 
одном по-

токе 

2

Затраты 
времени на 
одно изде-

лие 

Выпуск из-
делий в 

смену, ед. 

дейст. рек. дейст. рек. дейст. рек. 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 

Общее число рабочих в цехе определяется по формуле: 

РАБ

ЦЕХА

S
S

N
1

= .  (2.15) 

Количество рабочих в одном потоке устанавливается исходя из рекомен-
даций оптимальной мощности потоков по данным видам изделий. 

В графы 6, 8, 10 заносятся данные на год, предшествующий году ввода в 
действие реконструируемого предприятия. 

В графы 7, 9, 11 заносят данные на год ввода реконструируемого пред-
приятия в эксплуатацию. 

Затраты времени заносятся как средневзвешенные значения по каждому 
предприятию. 

Изменение мощности швейных цехов должно быть увязано с дальнейши-
ми расчетами подготовительного и раскройного цехов. С этой целью рассчиты-
вается коэффициент сопряженности КСОПР 

∑
=

..ЦШВ

РАСКР
СОПР М

МК ,      (2.16) 

где МРАСКР
∑М

 – мощность раскройного цеха;
ШВ.Ц.

Коэффициент сопряженности в идеальном случае должен равняться еди-
нице, то есть К

 – суммарный выпуск швейных изделий на всех потоках швейных
цехов, ед. 

СОПР
При техническом переоснащении решается ряд задач по следующим на-

правлениям: 

 = 1. 

• повышение технического уровня производства;
• повышение качества продукции;
• изменение специализации предприятия;
• снижение материалоемкости и себестоимости изделий;
• повышение РПТ;
• улучшение ТЭП работы предприятия.
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2.3 Грузопотоки швейной фабрики 

Грузопоток определяется перечнем транспортируемых грузов (ткань, 
фурнитура и т. д.), их количеством и характером (размерами, массой, видом 
упаковки), протяженностью транспортных путей между пунктами отправления 
и доставки грузов. 

Чтобы составить схему грузопотока, необходимо четко представлять 
цикл производственного процесса на швейной фабрике. 

Приблизительно  цикл производственного процесса представлен на ри-
сунке 2.1. 

Рисунок 2.1 – Схема производственного процесса 

Схема производственного процесса помогает правильно выбрать транс-
портные средства. 

По данным грузопотоков фабрики приводится перечень транспортных 
средств, обеспечивающих движение материалов, кроя и готовых изделий внут-
ри цеха и между цехами. 

Характеристика транспортных средств дается в табличной форме (табли-
ца 2.4). 

Таблица 2.4 – Характеристика транспортных средств 

Эта
ж 

Наимено-
вание цеха 

Наименование 
технологичес-
ких операций 

Вид транс-
портируемо-

го груза 

Применяе-
мое обору-

дование 

Харак-
тер пути 

груза 

Группа внут-
рифаб-

ричного 
транспорта 

1 2 3 4 5 6 7 

В графе 4 указывается груз: ткань, крой, полуфабрикаты, готовые изде-
лия, фурнитура и др. 

В графе 5 – наименование и марка оборудования. 
В графе 6 – характер пути груза: горизонтальный, вертикальный, наклон-

ный. 
В графе 7 – группа внутрифабричного транспорта: 
• внутрицеховой транспорт выполняет задачи перемещения изделий,

сырья, полуфабрикатов или готовых изделий; 
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• межцеховой транспорт осуществляет транспортную связь между
цехами на одном этаже или между этажами. 

Классификация промышленного транспорта для перемещения сырья, по-
луфабрикатов и готовых изделий представлена на рисунке 2.2. 

Рисунок 2.2 – Классификация промышленного транспорта 

Внефабричный транспорт – автомобильный, железнодорожный, воздуш-
ный – транспорт, доставляющий на территорию фабрики сырье, топливо и вы-
возящий с территории готовую продукцию и отходы производства. 

Внутрифабричный транспорт  перемещает сырье, полуфабрикаты и гото-
вые изделия в соответствии с требованиями технологии и организации произ-
водства на данном предприятии. Внутрифабричный транспорт делится на меж-
цеховой и внутрицеховой. 

Межцеховой транспорт – осуществляет транспортировку предметов труда 
между участками предприятия, перевозку ткани, фурнитуры, кроя со складов в 
швейном цехе, готовых изделий на склад готовой продукции. 

Внутрицеховой транспорт – осуществляет транспортировку сырья, кроя, 
полуфабрикатов и изделий в цехе. 

По роду энергии
• бесприводные (с ручным перемещением);

 транспортные средства бывают: 

• с механическим приводом от электродвигателя;
• с пневматическим приводом, то есть потоком воздуха;
• гравитационные, то есть под действием силы тяжести.

По принципу действия
• с непрерывной подачей материала: стационарные, ленточные, лю-

лечные, цепные, подвесные транспортеры. Они применяются в конвейерных 
установках. Транспортер применяется для перемещения предметов труда вдоль 
рабочих мест, для доставки деталей и к ленточным раскройным машинам или 
пачек кроя на склад; 

 транспортные средства (устройства) делятся: 

• с периодической подачей материалов: тележки, электрокары, кра-
ны-штабелеры. Транспортные средства и их расположение должны обеспечи-
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вать непрерывность движения предметов труда по заданной программе и по 
кратчайшему пути. 

Выбор транспортных средств определяется: 
• надежностью сохранности сырья и полуфабрикатов;
• размером перемещаемых грузов;
• характером пути груза (горизонтальный, вертикальный, наклон-

ный); 
• направлением и продолжительностью пути перемещаемого груза;
• соответствием их технологическому процессу;
• требуемой производительностью;
• безопасностью работы и экономичностью.
Транспортные средства должны быть выбраны с учетом высоты помеще-

ния, ассортимента изделий, расположения рабочих мест, конфигурации и пло-
щади производственных участков. 

Правильно выбранные транспортные средства способствуют рациональ-
ной организации производства в целом, оптимальной планировке рабочих мест 
и оборудования, сокращению межоперационного запаса и производственной 
площади, улучшению условий труда в цехах. 

На швейных фабриках применяются следующие транспортные средства. 
Скаты со свободным пробегом груза.  Наиболее простым и доступным 

транспортным средством является гравитационный скат. Чаще применяется на 
фабриках, где склады ткани размещаются в подвальном или полуподвальном 
помещении. Если помещение склада длинное, то к скату можно приставить 
транспортер ил рольганг. Размер и форма поперечного сечения ската должны 
обеспечить беспрепятственное движение грузов по всей длине ската и ориенти-
ровать их в требуемом положении. 

Рольганг. Это роликовый транспортер, применяется для разгрузки кип 
ткани с борта машины, а также для транспортирования ткани на склад, если он 
расположен ниже уровня I этажа. 

Подвесные пути, тележки, тачки, тельферы. Предназначены для 
транспортировки не разбракованной ткани в горизонтальном направлении. 
Обычно размещаются внутри помещения или между производственными зда-
ниями под покрытием.  

Аккумуляторные тележки, электрокары, электропогрузчики, элек-
тротягачи. Применяются, когда необходимо транспортировать грузы на не-
большие расстояния. Для них характерны бесшумная работа и отсутствие вред-
ных выделений, простота управления, хорошая маневренность, малые эксплуа-
тационные расходы. 

Транспортеры. Применяется на всех участках швейной фабрики: на 
складах, на подготовительно-раскройных участках. Используются ленточные, 
пластинчатые, люлечные, подвесные, многоярусные, тележечные и другие 
транспортеры. 
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3  ПРОЕКТИРОВАНИЕ ЭКСПЕРИМЕНТАЛЬНОГО ЦЕХА. 
ОСНОВНЫЕ ФУНКЦИИ И ЗАДАЧИ  

ЭКСПЕРИМЕНТАЛЬНОГО ЦЕХА. ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЕ 
РАСЧЕТЫ ГРУПП И УЧАСТКОВ 

3.1 Организационно-технологическая структура экспери-
ментального цеха 

Основной задачей экспериментального цеха является своевременная и 
качественная подготовка моделей к запуску в производство по следующим эта-
пам: 

• конструкторская и технологическая проработка новых моделей;
• разработка оптимальных режимов технологических процессов изго-

товления швейных изделий; 
• нормирование расхода всех материалов, используемых при обра-

ботке швейных изделий; 
• изготовление лекал, трафаретов, светокопий;
• подготовка технической документации на новую модель;
• обновление ассортимента изделий с учетом покупательского спроса

и направления моды; 
• совершенствование конструкции моделей и технологии обработки

изделий; 
• апробация новых видов оборудования, средств малой механизации,

спецприспособлений. 
В экспериментальном цехе выделяются  группы, которые выполняют 

свои определенные функции, в том числе:  
- моделирования и конструирования, 
- технологическая группа; 
- лекальная группа; 
- группа нормирования; 
- подразделение САПР. 
Экспериментальный цех связан со всеми цехами швейной фабрики: под-

готовительным, раскройным, швейными цехами. 

3.2 Основные функции и виды работ, выполняемые в 
группах экспериментального цеха 

3.2.1 Подразделение САПР (система автоматизированного 
проектирования) 

Участок САПР в экспериментальном цехе является самостоятельным 
подразделением экспериментального цеха. 
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САПР в швейной промышленности начала внедряться в конце 80-х – на-
чале 90-х годов. Существует много систем САПР: 

• Investronika (Испания);
• Lektra-sistems (Франция);
• Gerber (США).
• САПР «Абрис» (Москва);
• САПР «КОМТЕНС Ltd» (Москва);
• САПР «Силуэт» (Новосибирск);
• САПР INVERSMARK-DS (Жуковский, Московская обл.) и другие.

Несмотря на большое разнообразие САПР, виды  выполняемых работ в
них однотипны и сводятся к следующему перечню: 

• создание эскизов моделей;
• разработка лекал на базовый размер и рост;
• ввод лекал в ЭВМ;
• определение площади лекал;
• градация лекал;
• вырезание лекал;
• создание заданий на раскладки;
• выполнение и зарисовка раскладок;
• создание управляющих программ для автоматизированного раскроя.

В базовый комплект САПР входят: дигитайзер, терминал, графопострои-
тель (плоттер). 

Дигитайзер – преобразователь графической информации. С его помощью 
вводится графическая информация о лекалах в ЭВМ. Задавая координаты точек 
базового лекала, вычисляются координаты приращений между ростами и раз-
меры для остальных  размеров и ростов. Терминал обслуживает один рабочий. 
Для ввода алфавитно-цифровой информации устанавливается один централь-
ный процессор базы данных. Марки дигитайзеров: СК-АО-М, ЕС-6052, ЭМ-
7109. Выпускаются они в России, в Беларуси и др. Рабочее поле во всех моди-
фикациях приблизительно одинаковое (1120х897 мм). 

Терминал (обычно их два) – это устройство для ввода информации в 
ЭВМ и вывода информации на другие устройства. С его помощью выполняют-
ся экспериментальные раскладки. 

Графопостроитель (плоттер). Предназначен для вывода графической 
информации с дигитайзера на бумагу, то есть вычерчивания лекал и раскладок 
на бумаге. Плоттеры бывают трех типов: планшетные, рулонные и рулонно-
планшетные.  

Планшетный плоттер представляет собой чертежный стол, на который 
укладывается бумага, прижимаемая к нему вакуум-насосом. Головка с пишу-
щим инструментом смонтирована на конструкции, перемещающейся вдоль 
стола. Сам пишущий инструмент перемещается поперек стола. Суммируя два 
вида перемещений, головка может вычерчивать любые контуры. Марки: ГР-
1600, ГП-1900-900, SECONJC SPL-450. 
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Рулонный плоттер отличается от планшетного отсутствием стола. Пи-
шущая головка укреплена на неподвижной балке, расположенной над главным 
валом, через который протянута бумага. С одной стороны вала бумага сматыва-
ется с рулона, а с другой – наматывается на рулон. В результате перемещения 
бумаги на валу вперед и назад происходит вычерчивание лекал. Марки: PLF-
0.1, MDG-1. 

Рулонно-планшетный плоттер совмещает в себе элементы двух преды-
дущих плоттеров. Марки: Граф-1812 БАРС, ГШ-1600. 

БАРС (быстрорежущая автоматизированная раскройная система) выпус-
кается в НИИ автоматизированных средств производства и контроля в г. Воро-
неже. Предназначена для вычерчивания раскладок в натуральную величину. В 
БАРСе имеется лазерная система для вырезания лекал из картона.  

В Витебском ОКБМ «Эвистор» разработан и выпущен плоттер ГШ-1600 
для зарисовки раскладок лекал. Он является более компактным по сравнению с 
плоттером ГРАФ-1812 за счет небольшого размера стола, а также графопо-
строитель ГР-1600 для маркировки и вырезания лекал из технического картона. 
Он дешевле других плоттеров. 

Кроме перечисленных плоттеров известны планшетные плоттеры серии 
WJLDTA-500 (Швейцария) и рулонные серии Summit (США). Максимальная 
толщина вырезаемого картона 3,5 мм.  

Кроме перечисленных устройств в САПР входит: 
• принтер для печатания информации АРМ-лекало;
• АРМ-«база данных»;
• стеллажи для документации.

В связи с внедрением САПР изменяются некоторые виды работ экспери-
ментального цеха. Например, конструкторы не выполняют градацию лекал, а 
только составляют масштабные таблицы для ввода величин приращений в 
ЭВМ. 

Если вырезание лекал осуществляется с помощью графопостроителя, то 
сокращается количество лекальщиков и их объем работ. Кроме того, улучшает-
ся качество линии реза лекал и точность их конфигурации, значительно повы-
шается производительность труда, сокращаются затраты времени на изготовле-
ние. 

3.2.2 Группа моделирования и конструирования 

На предприятиях выделяют группы моделирования и конструирования, 
но на некоторых предприятиях группа моделирования отсутствует, так как мо-
дели могут поступать извне, то есть из Домов моделей, частных фирм, специа-
лизированных акционерных обществ. В группе моделирования и конструиро-
вания выполняют следующие виды работ: 

- создание эскизов моделей, 
- отбор моделей к запуску в производство; 
 - создание эскизов моделей, разработка конструкции моделей. 
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Художник-модельер создает эскиз модели, а затем изготавливают изделия 
для демонстрации на художественном совете. Как правило, на художественном 
совете утверждается 75-80 % от всех представленных моделей. Результаты ра-
боты художественного совета оформляются специальным протоколом. 

Конструкторы разрабатывают базовые конструкции и первичные лекала 
на проектируемую модель. 

 В процессе изготовления образцов конструкторы уточняют конструкцию 
модели, разрабатывают рабочие и вспомогательные лекала. 

 Конструкция моделей, приобретаемых извне, также уточняется конст-
рукторами. 

В данной группе следует предусмотреть оборудование: 
- стол для каждого художника-модельера размером 1750х1000 мм; 
- манекены фигур 400х400 мм; 
- шкафы для хранения документов 1200х650 мм, 
- мольберты (при необходимости); 
- приспособления (линейки, рулетки, ножницы, лекала и др.). 
 Каждому конструктору необходимо предусмотреть: 
- стол 1800х1200 мм (для мужской и женской одежды); 
- стол 1600х1000 мм (для бельевых изделий и деткой одежды). 
На одного исполнителя рекомендуется 6-8 м2. 

3.2.3 Технологическая группа 

В технологической группе выполняют раскрой и изготовление образцов 
моделей, разрабатываемых как на предприятии, так и поступающих извне. 

Образцы моделей, разработанных на предприятии, прошивают для пред-
ставления на художественном совете. 

Разработанные новые модели одежды изготавливают индивидуально при 
постоянном инструктаже конструктора. В случае обнаружения недостатков 
конструктор вносит необходимые уточнения в лекала. Последовательность из-
готовления, методы обработки, оборудование применяют установленные на 
предприятии или разрабатывают новые. После внесения  в лекала необходимых 
исправлений и уточнений (положение надсечек, размеры отдельных деталей, 
конфигурация срезов и т. д.), градации лекал лаборанты-портные шьют повтор-
ные изделия данной модели на все или несколько размеров и ростов (обычно 
шьют два изделия базового (среднего) размера и роста). Дополнительно может 
быть изготовлен еще один образец (в случае неудачной или сложной конструк-
ции). 

Образцы моделей вместе с разработанными техническими условиями пе-
редают в швейный цех. 

Образцы-эталоны изготавливают, чаще всего, в количестве 3-4-х изделий 
для экспериментального и швейного цехов, крупных торгующих организаций. 
Для остальных торгующих организаций образцы берут из первой партии изде-
лий массового пошива. 
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В технологическую группу входит инженер-технолог швейного произ-
водства, лаборанты-портные и рабочие по изготовлению опытной партии изде-
лий новых моделей. Количество раскройщиков в технологической группе пре-
дусматривают в количестве 15-20 % от общего числа лаборантов-портных. 

По выполненным лаборантами-портными образцам моделей уточняется 
не только конструкция изделий, но и выбираются методы обработки, оборудо-
вание и средства малой механизации. 

Инженер-технолог совместно с лаборантами-портными осуществляет ин-
структаж рабочих при запуске новых моделей в производство. Для этого изго-
тавливаются образцы отдельных технологических узлов новых моделей, прово-
дится обучение рабочих. 

С целью проверки технологии обработки в условиях, близких к массово-
му производству, выпускается опытная партия изделий. Размер опытной партии 
зависит от вида изделий. 

На предприятиях небольшой мощности опытная партия изготавливается 
непосредственно в основном потоке или не изготавливается вообще. Изготов-
ление опытной партии значительно сокращает время на освоение новой модели 
и способствует определению потребительского спроса на данное изделие. 

Технологическая группа осуществляет систематический контроль  каче-
ства обработки изделий, анализирует причины возникновения брака в техноло-
гическом процессе, разрабатывает мероприятия по его предупреждению и лик-
видации, наблюдает за ходом технологического процесса в швейных цехах, 
изучает зависимость методов обработки от вида материалов и фурнитуры. 

В группе предусматривается такое же оборудование, как и в швейных це-
хах. На каждого лаборанта предусматривают универсальную швейную машину, 
специальные машины по одной единице каждого наименования, стол для рас-
кроя, утюжильный стол, пресс, манекены, стол для выполнения ручных работ, 
кронштейн (шкаф) для хранения образцов-эталонов и проработочных образцов. 
Образцы-эталоны и проработочные образцы следует хранить отдельно.  

Для хранения образцов-эталонов целесообразно применять одно- или 
двухярусные механизированные кронштейны в виде горизонтально замкнутых 
цепных транспортеров. 

Для хранения материалов используют стеллажи или специальную кладо-
вую. 

Средние затраты времени на изготовление первичных (проработочных) и 
повторных образцов моделей применяют по данным действующих предпри-
ятий. Приблизительно это время можно принять исходя из следующих расче-
тов: 

- для первичной проработки в 8-10 раз больше, чем затраты времени на 
технологическом потоке в швейном цехе; 

- для повторного изготовления (проработки) этой же модели – в 6 раз 
больше, чем в потоке. 

Площадь, занимаемая оборудованием технологической группы, опреде-
ляется по формуле: 
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η⋅
= ∑
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S

S ,      (3.1) 

где SОБ – сумма площадей, занятых оборудованием, м2

К
; 

СМ
η – коэффициент использования площади помещения (η = 0,4-0,45). 

 – количество рабочих смен (коэффициент сменности);

Общая площадь технологической группы после расчетов и выполнения 
планировки рабочих мест и оборудования не должна превышать 6-7 м2

Для раскроя необходимы столы размерами 3000х1500 мм, столы для раз-
личных ручных операций (уточнение деталей, нанесение мест расположения 
вытачек, карманов, отделочных элементов и др.) размерами 1500х1200 мм. 

 на одно-
го рабочего. 

В группе необходимо предусмотреть для каждого лаборанта универсаль-
ную машину и набор специального оборудования, необходимого для изготов-
ления изделий пошиваемого ассортимента, а также испытательный стенд, на 
котором производится испытание технологических возможностей нового и от-
ремонтированного оборудования и  разрабатываются режимы обработки мате-
риалов, применяемых при изготовлении швейных изделий. 

3.2.4 Лекальная группа 

В лекальной группе производят изготовление лекал-эталонов, рабочих и 
вспомогательных лекал для уточнения краев обтачных деталей, намелки выта-
чек, карманов и др. 

После технической градации изготавливают необходимое количество 
полных комплектов лекал. При отсутствии САПР необходимо изготовить 5-6 
комплектов: 2 комплекта для выполнения обмеловок настилов и полотен с тек-
стильными пороками, 1-2 комплекта для вырезания деталей на ленточной рас-
кройной машине, 1 комплект для контроля и подрезки деталей кроя, 1 комплект 
для выполнения экспериментальных раскладок. 

При использовании САПР раскрой может осуществляться с помощью ав-
томатизированных раскройных установок (АРУ) или с использованием бумаж-
ных раскладок, распечатанных на плоттерах. 

 На лекалах для контроля за износом наносят линию на расстоянии 1 мм 
от срезов, направление нити основы и допускаемые отклонения, обозначают 
места надставок в деталях, наносят контрольные надсечки, указывают места 
расположения петель, пуговиц, карманов, вытачек. На одной из крупных дета-
лей наклеивают зарисовку модели, спецификацию деталей кроя. На каждом ле-
кале должны быть обозначены наименование изделия, номер модели, размер-
ные признаки, указаны места, на которых допускается расположение текстиль-
ных пороков в готовом изделии. Лекала рекомендуется хранить в подвешенном 
виде на двухъярусных механизированных кронштейнах. 

Рабочие лекала изготавливают после проработки и утверждения модели. 
В эту группу входят лекальщики, окантовщики лекал, трафаретчики, подсоб-
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ные рабочие. После вырезания и оформления лекала проверяются работниками 
ОТК. 

Срок годности лекал не превышает обычно 2-х месяцев. 
Лекала из картона для вырезки пачек кроя на ленточных стационарных 

машинах окантовывают для прочности по контурам металлической лентой. Ле-
кала унифицированных деталей изготавливают из металла. 

В лекальной группе для каждого рабочего предусматривают: 
- столы для копировки лекал 2000х1000 мм;  
- машина для скрепления листов картона 266 кл. 1800х1000 мм; 
- машина для скрепления заготовок картона БШП-5 1200х700 мм; 
- машина для резки картонных заготовок лекал РЛЗ-2 2490х1654 мм; 
- машина для вырезания наружных контуров лекал ВЛН 1800х1000 мм; 
- машина для вырезания внутренних контуров лекал ВЛВ-2 1035х650 мм; 
- машина для высекания фигурных отверстий в лекалах ВЛО-1 1100х700 мм; 
- станок для клеймения срезов лекал КЛС-1 1100х700 мм; 
- устройство для окантовки срезов лекал 1200х600 мм. 

При внедрении САПР вырезание может производиться с помощью авто-
матизированного раскройного комплекса или по изготовленным на графопо-
строителе обмелкам.  При необходимости лекала вырезают на планшетном 
графопостроителе лучом лазера. 

3.2.5 Группа нормирования 

Основной задачей группы нормирования является расчет норм расхода на 
основные, подкладочные, прокладочные материалы, фурнитуру и др. и выявле-
ние возможности их сокращения.  

Для установления рациональных норм расхода материалов необходимы 
следующие данные: 

• площадь лекал;
• сочетания размеров и ростов в раскладках;
• экспериментальные раскладки лекал с учетом ширины и вида по-

верхности материала с целью установления процента межлекальных выпадов и 
определения норм на длину раскладки; 

• определение норм расхода материалов расчетным путем по всем
сочетаниям и ширинам; 

• подготовка документации для практического использования в про-
изводстве. 

В качестве исходных данных для нормирования расхода материалов ис-
пользуются: 

• шкала размеров и ростов;
• комплекты лекал;
• техническое описание на модель;
• конфекционные карты;
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• данные о расходе материалов по моделям;
• нормативы отходов материалов по длине настила;
• данные о частоте встречающихся ширин материалов по артикулам;
• объем выпуска изделий данной модели по каждому виду поверхно-

сти материала.
Группой нормирования материалов руководит инженер-нормировщик, 

который с помощью техников-нормировщиков определяет: 
• нормы расхода всех материалов;
• осуществляет постоянный контроль за использованием материалов;
• ведет строгий учет их расхода.

 Составляется документация по определению и учету расхода материалов. 
Оборудование группы нормирования: 
- канцелярский стол и ЭВМ для каждого рабочего 1200х600 мм; 
- шкаф для хранения документации 1500х800 мм; 
- стол для проверки распечаток раскладок на плоттере 6000х1500 мм; 
- стеллаж для хранения раскладок 1500х1500 мм. 

3.3 Расчет мощности экспериментального цеха 

Технологические расчеты экспериментального цеха производятся по сле-
дующим этапам: 

• выбор и обоснование организационно-технологических решений с
целью организации наиболее эффективной работы цеха; 
• расчет мощности цеха;
• расчет серий;
• определение расчетного количества исполнителей и оборудования;
• составление сводной таблицы количества исполнителей, оборудо-
вания, занимаемой площади; 
• планировка цеха.
Основными исходными данными для расчета являются: 

• планируемое на год количество подготавливаемых для произ-
водства моделей; 

• нормы времени на основные и дополнительные виды работ.
Расчет цеха выполняется по всему ассортименту изделий, выпускаемому 

предприятием. 
Мощность экспериментального цеха определяется общим количеством 

моделей в год (Мо).  
Общее количество моделей складывается из новых моделей (Мн) и пере-

ходящих на другой год (МПЕР), то есть: 

 МО = МН + МПЕР . (3.2) 
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Новые модели могут разрабатываться в Доме моделей или поступать от 
заказчиков извне (МН

ВН) и на предприятии (МН
ПР

         М

), их количество рассчитыва-
ется по формуле: 

Н =МН
ВН + МН

ПР

Тогда общее количество моделей определяется по формуле: 
.          (3.3) 

   МО = МН + МПЕР = МН
ВН + МН

ПР + МПЕР.    (3.4) 

Количество новых моделей составляет 80 % от общего числа моделей. Из 
этого количества (Мн)  на предприятии разрабатывается 50-80 %, остальные по-
ступают извне.  

Процент обновления зависит от вида изделий. Меньший процент обнов-
ления приходится на изделия, отличающиеся незначительным разнообразием 
конструктивных решений (пальто, костюмы мужские и для мальчиков и др.) 
или менее зависящих от направления моды (нижнее белье, одежда для детей 
ясельного, дошкольного возраста и др.). Больший процент обновления прихо-
дится на такие изделия, как женские и детские платья и др. 

Количество переходящих моделей в зависимости от вида выпускаемых 
изделий составляет 20-50 %. 

Расчетное количество моделей, подготавливаемых к запуску в производ-
ство, представляют в табличной форме (таблица 3.1). 

Таблица 3.1 – Модели, подготавливаемые к запуску в производство 

Наименование 
изделий 

Общее количество моделей, МО
новые модели, М переходящие 

модели, М
Н 

ПЕР
разрабатываемые на 
предприятии, МН

получаемые из-
вне, МПР

Н
ВН

% ед. % ед. % ед. 
1 2 3 4 5 6 7 
… 

ИТОГО: 

Общее количество моделей, подготавливаемых для запуска в производст-
во, зависит от мощности предприятия, уровня специализации, мощности пото-
ков по каждому виду изделий, направления моды, покупательского спроса. 

 Например, по некоторым данным, при выпуске 800000-1000000 ед./год 
женских пальто рекомендуется разрабатывать 90-105 моделей в год, при вы-
пуске женских платьев до 5000000 ед./год – 190-200 моделей в год. 

При внедрении САПР следует предположить, что 10-15% разрабатывает-
ся традиционным способом, а 85-90 % – с использованием САПР. Тогда рас-
четное количество моделей, подготавливаемых к запуску в производство с ис-
пользованием САПР, представляется в форме таблицы 3.2. 
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Таблица 3.2 – Модели, подготавливаемые к запуску в производство с ис-
пользованием САПР 

Наименование 
изделий 

Новые модели, МН 
разрабатываемые традици-

онным способом, МН

разрабатываемые с исполь-
зованием САПР, МТР Н

САПР

1 2 3 

3.4 Технологические расчеты групп и подразделений 
экспериментального цеха 

Расчет каждой группы в цехе заключается в определении количества ра-
бочих (исполнителей), оборудования и занимаемой ими площади. 

По каждому виду работ в группах расчет количества исполнителей (КР) 
имеет отличительные особенности. Однако методика расчета может быть вы-
ражена одной общей формулой,  которая включает годовой фонд рабочего вре-
мени (R) с учетом процента невыходов  на работу по уважительным причинам 
(9-10 %)  и норму времени на выполнение каждой конкретной операции (t). 

R

t
К

m

i

n

i
ij

Р ⋅

⋅
=
∑∑
= =

ε

η
1 1

,   (3.5) 

где m, n – соответственно количество видов изделий и моделей, по кото-
рым выполняется подготовка технической документации; 

tij

η – коэффициент дополнительного времени; 

 – затраты времени на операцию при подготовке модели i-изделия
вида j; 

ε – коэффициент невыходов на работу по уважительным причинам  (ε = 
0,91); 

R – годовой фонд рабочего времени. 
Площадь, занимаемая каждой группой, определяется по единой формуле 

η
ОБОБЕД nS

S
⋅

= ..1
, (м2

где S

),      (3.6) 

1ЕД.ОБ. – площадь единицы оборудования, м2

n
; 

ОБ
η – коэффициент использования площади (η = 0,35-0,4). 

– количество единиц оборудования, ед.;

3.4.1 Расчет подразделения САПР 

Расчет подразделения САПР заключается в определении количества опе-
раторов для введения информации о лекалах в ЭВМ (КОП), количества операто-
ров для выполнения экспериментальных раскладок (КО.Р.) и занимаемой пло-
щади SСАПР. 
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R
tМК Н

ОП ⋅
⋅⋅

=
ε

η
,     (3.7) 

где МН

t – затраты времени на данную операцию, ч; 

 – общее количество новых моделей, разрабатываемых на пред-
приятии и получаемых извне; 

η – коэффициент дополнительных затрат оператора на обсуждение произ-
водственных вопросов с конструкторами; 

ε – коэффициент невыходов на работу (ε = 0,91); 
R – годовой фонд рабочего времени (определяется по календарю), ч. 

Расчет количества операторов для выполнения раскладок ведется по каж-
дому виду ассортимента и заносится в таблицу. Затем числа суммируют и сум-
ма округляется до ближайшего целого числа. 

R
tnnСМ

К ЭТКШН
РО ⋅

⋅⋅⋅⋅⋅
=

ε
η

..  ,  (3.8) 

где С – количество вариантов сочетаний размеров и ростов в раскладках 
(берется из предварительно составленной карты раскроя); 

nШ
n

 – количество используемых ширин материалов;
ТК

t
– количество видов лицевой поверхности материалов;

Э

η – коэффициент дополнительных затрат на деловой разговор с техноло-
гами, нормировщиками. 

– суммарные затраты времени на выполнение двухкомплектной экспе-
риментальной раскладки, включающие время на расчет площади лекал, провер-
ку соответствия количества деталей на графическом дисплее с количеством де-
талей в техническом описании на модель, выполнение раскладки, вычерчива-
ние раскладки на плоттере, заполнение необходимых данных на вычерченных 
раскладках, ч; 

Результаты расчетов количества раскладчиков по каждому виду ассорти-
мента суммируются и округляются до ближайшего целого числа. 

Количество плоттеров для вычерчивания раскладок (КПЛ) в натуральную 
величину определяется по формуле 

R
tnСМК РАСКЛПЛТКН

ПЛ

η⋅⋅⋅⋅
= ,     (3.9) 

где   ηРАСКЛ
t

 – количество раскладок по одному и тому же сочетанию;
ПЛ

Количество операторов для ввода информации и выполнения раскладок 
суммируется и округляется до целого числа. Для каждого оператора преду-
сматривается ЭВМ.  

 – время вычерчивания плоттером двухкомплектной (многокомплект-
ной) раскладки, ч. 

В подразделении также предусматривается: дигитайзер, плоттеры (со-
гласно расчету), шкафы для хранения документов, кронштейны для хранения 
лекал. 
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3.4.2 Расчет группы моделирования и конструирования 

Количество художников-модельеров (КМ) определяется по формуле: 

R
tМК ММ

ПР
Н

М ⋅⋅
⋅⋅

=
εϕ

η
,   (3.10) 

где  МН
ПР

t

 – количество новых моделей, разрабатываемых на предпри-
ятии, ед.; 

М
η

– затраты времени на создание одной модели;
М – коэффициент дополнительных затрат художников-модельеров на 

просмотр журналов мод, каталогов, обсуждение модели с конструкторами, по-
сещение демонстраций мод (ηМ

φ – коэффициент, указывающий на то, что часть моделей не утверждается 
на художественном совете (φ = 0,8). 

 = 1,4); 

При расчете количества конструкторов (КК

Формулы для расчета количества конструкторов обоими способами име-
ют некоторые отличия. При расчете с использованием САПР 

) необходимо учитывать, что 
15 % моделей разрабатывается традиционным способом и 85 % – с использова-
нием САПР. 

К

П
САПР
НУ

ВН
НР

ПР
Н

К R

tМtМtМ

К η
ε

ϕ ⋅
⋅

⋅+⋅+⋅
= ,     (3.11) 

где tР

t

 – норма времени на разработку конструкции модели, созданной на
предприятии; 

У
t

– норма времени на уточнение конструкции модели, полученной извне;
П

η

– затраты времени на подготовку комплекта лекал для градации на
ЭВМ, ч; 

К – коэффициент дополнительных затрат конструктора на изучение ме-
тодики конструирования, особенностей конструирования различных конструк-
ций моделей одежды, обсуждение конструкции с другими специалистами (ла-
борантами) (ηК 

При расчете количества конструкторов следует учитывать, что конструк-
тор выполняет разработку конструкции новых моделей и уточнение конструк-
ции моделей, поступивших извне. Для  САПР необходимо составить масштаб-
ные таблицы для ввода в ЭВМ, то есть на лекала наносятся масштабные точки 
и устанавливается их приращение. Перечень работ, выполняемых конструкто-
ром, представлен в таблице 3.3. 

= 1,4). 

Для модельеров необходимо предусмотреть канцелярский стол 1200х600 
мм, ЭВМ, шкаф для хранения документов, манекены. 

Для каждого конструктора предусматривается конструкторский стол 
2000х1000 мм, ЭВМ, шкаф для хранения документов, кронштейн для хранения 
лекал, манекены. 

Витебский государственный технологический университет



34 

Таблица 3.3 – Перечень работ, выполняемых конструктором 

Наименование 
работ 

Модели, разработанные на предпри-
ятии, МН

Модели, поступившие извне, МПР Н
ВН

традиционным 
способом, МН

на САПР, 
МПР.ТР 

Н

традиционным спо-
собом, МПР.САПР 

Н

на САПР, 
МВН.ТР Н

ВН.САПР 
1 2 3 4 5 

Разработка 
конструкции 
новой модели 

+ + - - 

Уточнение 
конструкции 

модели 
- - + + 

Градация лекал + - + - 
Подготовка ле-
кал к градации 

в САПР 
- + - + 

Примечание: «-» – отсутствие работ, «+» – наличие работ. 

3.4.3 Расчет технологической группы 

В технологической группе (группе лаборантов-портных) изготавливают 
образцы-эталоны, проработочные образцы (опытные). 

Образцы-эталоны изготавливают, чаще всего, в количестве 4-5 изделий 
для экспериментального и  швейного цехов, крупных торгующих организаций. 
Для остальных торгующих организаций образцы берут из первой партии изде-
лий массового пошива. 

Проработочные образцы шьют для уточнения конструкции изделий. 
Обычно шьют два изделия среднего размера и роста. Дополнительно могут 
быть изготовлены изделия в случае неудачной или сложной конструкции, при 
проверке крайних размеров и ростов. 

Количество лаборантов-портных (КЛАБ) определяется по формуле 

R

tmМtМнtММ

К
mНЛАБЛАБ

ВН
Н

ПР
Н

ЛАБ ⋅

⋅⋅+⋅⋅+⋅







+

=
ε

ηη
ϕ 21

,      (3.12) 

где m – количество образцов-эталонов; 
t1
t

 – время на пошив первого проработочного образца, ч;
2

t
– время на пошив второго проработочного образца, ч;

m 
η

– время на пошив образцов-эталонов;
ЛАБ

Количество лаборантов-портных рассчитывается по каждому виду ассор-
тимента, суммируется, округляется до целого числа и заносится в таблицу. 

– коэффициент, учитывающий дополнительные затраты времени ла-
борантов-портных на уточнение обработки, конструкции деталей и узлов с кон-
структорами. 
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В технологической группе предусматриваются раскройщики для раскроя 
образцов моделей. Количество раскройщиков (КРАСКР) определяется из расчета 
15-20 % от количества лаборантов-портных: 

  КРАСКР = (0,15-0,20) КЛАБ
Количество инженеров-технологов (К

.   (3.13) 
ИН

Общее количество исполнителей (К

) определяется штатным расписа-
нием предприятия. Как правило, их количество принимается равным одному. 

ОБЩ

   К

) технологической группы состав-
ляет: 

ОБЩ = КЛАБ + КРАСКР + КИН
В технологической группе предусматривается следующее оборудование: 

универсальная стачивающая машина для каждого лаборанта с учетом сменно-
сти, специальное оборудование по единице каждого наименования, стол для 
раскроя, утюжильный стол, стол для выполнения ручных работ, канцелярский 
стол для инженера-технолога, стеллаж для кроя и полуфабрикатов, манекены. 

.                           (3.14) 

Образцы-эталоны и проработочные образцы хранятся в эксперименталь-
ном цехе на одно- или двухъярусных механизированных кронштейнах. Длина 
кронштейна (LКР) для хранения образцов-эталонов определяется по формуле 

qh
nmааМL О

КР 2
)()( ,

⋅
⋅⋅⋅

=  ,  (3.15) 

где а – срок хранения образцов-эталонов (а = 1-2 года); 
a´ – срок хранения проработочных образцов (а,

m – количество образцов-эталонов; 
´= 1 год); 

n –  количество проработочных образцов; 
h –  количество ярусов кронштейна (h = 1-2); 
2q – количество образцов, вмещающихся на 1 пог. м 2-х цепей горизон-

тально-замкнутого механизированного кронштейна, q = 20. 
Площадь, занимаемая испытательным стендом (SИ.С.), определяется из со-

отношения: 

η
nSS i

СИ
⋅

=.. ,    (3.16) 

где Si
n – количество машин (как правило 2); 

 – площадь стола, занимаемая машиной;

η – коэффициент использования площади (η = 0,3). 
Площадь для хранения кроя – 4 м2

Общая площадь, занимаемая технологической группой: 
. 

SОБЩ.= SЛАБ + SХР.КРОЯ + SХР.ОБ. + SИ.С.

3.4.4 Расчет лекальной группы 

В лекальной группе изготавливаются следующие комплекты лекал: 
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- рабочие (для раскроя дефектных полотен – 1 комплект, для проверки 
качества кроя – 0,5 комплекта, для выполнения экспериментальных раскладок – 
1 комплект; 

- вспомогательные (1 комплект). 
Количество рабочих для изготовления рабочих и вспомогательных лекал 

определяется по общей формуле для операций: копирование, вырезание, про-
бивка отверстий, клеймение, окантовка 0,5 комплекта только рабочих лекал: 

R
lРntлМоК ЛЕК

ЛЕК ⋅
⋅⋅⋅⋅⋅

=
ε

η ,    (3.17) 

где     Р – количество размеров изделий в одной модели; 
l – количество ростов в одной модели (l = 1); 
n – количество комплектов лекал на один размер-рост ; 
b´ – количество комплектов вспомогательных лекал на один размер-рост; 
tЛ

η

 – норма времени на выполнение конкретной операции при изготовле-
нии полного комплекта лекал на одну модель; 

ЛЕК – коэффициент дополнительных затрат лекальщиков на обсуждение 
производственных вопросов с конструкторами, технологами, на замену персо-
нала (ηЛЕК

 М
 = 1,1).  

О
САПР = (0,85-0,9) . МО

Расчеты количества рабочих для изготовления рабочих и вспомогатель-
ных лекал заносятся в таблицу. 

.                                         (3.18) 

 КЛЕК.ОБЩ = КЛЕК.РАБ. + КЛЕК.ВСП.                                     
Каждому рабочему для изготовления лекал предусматривается рабочий 

стол для копирования и набор оборудования для изготовления и оформления 
рабочих и вспомогательных лекал. 

          (3.19) 

3.4.5 Расчет группы нормирования 

В группе нормирования выполняются следующие операции: 
- расчет норм расхода материалов на модель изделия; 
- расчет норм расхода фурнитуры; 
- составление сочетаний размеров и ростов. 
Операции в группе нормирования выполняется традиционным способом 

и с использованием САПР. 
При расчете норм расхода материалов и составлении сочетаний с исполь-

зованием САПР количество рабочих (К) определяется по формуле: 

R
tМК Н

⋅
⋅⋅

=
ε

η
,    (3.20) 

где     t – норма времени на выполнение каждого из указанных видов ра-
бот для одной модели, ч; 

η – коэффициент дополнительных затрат на обсуждение производствен-
ных вопросов (η = 1,05). 
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Необходимо учесть, что кроме САПР на предприятиях все виды работ в 
группе нормирования могут выполняться вручную и механизированным спосо-
бом. 

Количество рабочих для расчета норм расхода материалов  (tН), для рас-
чета обмелок и заданий раскройному цеху (расчета серий) (tОБМ), для расчета 
окупаемости трафаретов (светокопий) (tОК) традиционным способом определя-
ется по формуле, в которой t – нормы времени на выполнение перечисленных 
видов работ, то есть tН, tОБМ, tОК

При измерении площади лекал вручную количество рабочих определяет-
ся по формуле: 

. 

R
КtМК У

ТР
Н

⋅
⋅⋅⋅

=
ε

η
,     (3.21) 

где     t – норма времени для измерения комплекта лекал одной модели; 
η – коэффициент дополнительных затрат на решение вопросов с техноло-

гом, конструктором, инженером-нормировщиком; 
КУ

При механизированном способе измерения площади лекал количество 
рабочих определяется количеством обслуживаемых ими единиц оборудования. 
Количество единиц оборудования определяется его производительностью. 
Производительность машин типа ИЛ для измерения площади принимается 
приблизительно 20-250 крупных лекал в смену. Одну машину обслуживает 
один оператор. Тогда количество машин (К

 – коэффициент, учитывающий удельный вес унифицированных дета-
лей. 

МАШ) определяется по формуле: 

РСМ

ТР
Н

МАШ ДКР
blрМК

⋅⋅
⋅⋅⋅

= ,     (3.22) 

где р – количество размеров по каждой модели; 
l – количество ростов по каждой модели;  
b – количество крупных лекал в комплекте; 
Р – производительность машины (ед./см); 
ДР
Количество рабочих для расчета норм расхода материалов  (t

 – количество рабочих дней в году.
Н), для рас-

чета обмелок и заданий раскройному цеху (расчета серий) (tОБМ), для расчета 
окупаемости трафаретов (светокопий) (tОК) традиционным способом определя-
ется по формуле, в которой t – нормы времени на выполнение перечисленных 
видов работ, то есть tН, tОБМ, tОК

Количество рабочих для выполнения экспериментальных раскладок 
(К

. 

РАСКЛ) традиционным (ручным) способом определяется по формуле 

R
tnnСМК РАСКЛЭТКШ

ТР
Н

РАСКЛ ⋅
⋅⋅⋅⋅⋅⋅

=
ε

ηγ
,   (3.23) 

где С – количество вариантов сочетаний размеров и ростов в раскладках 
(С = 10-18); 

nШ – количество используемых ширин материалов (nШ = 3); 
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nТК – количество видов лицевой поверхности материалов (nТК
t

 = 3); 
Э – норма времени на выполнение одной раскладки с учетом способа ук-

ладывания полотен в настил и повторения ее при перерасходе ткани (tЭ

γ – рекомендуемый удельный вес экспериментальных раскладок (γ = 0,5); 

= 0,45), 
час; 

ηРАСКЛ – коэффициент дополнительных затрат раскладчиков на инструк-
цию обмеловщиков подготовительно-раскройного производства, на выполне-
ние опытных раскладок для установления процента межлекальных отходов, пе-
ресмотр норм, деловой разговор (ηРАСКЛ

На изделиях, выпускаемых большими партиями, например, ведомствен-
ная, форменная одежда, используют при раскрое трафареты или светокопии. 
Целесообразность их использования оценивается по коэффициенту окупаемо-
сти (К

 = 1,3). 

ОК). Их выгодно применять при КОК = 4-5. 

,
Собм
СтрКОК =      (3.24) 

где С тр – стоимость изготовления трафаретов, руб.; 
Собм - стоимость изготовления обмелок. 
После этого рассчитывается количество рабочих для изготовления трафа-

ретов (КТРАФ) по формуле 

R
tnnСМ

К СВЕТТРАФСВЕТТРАФТКШ
ТР
Н

ТРАФ ⋅
⋅⋅⋅⋅⋅

=
ε

η )()(
,    (3.25) 

где С – количество сочетаний, по которым изготавливаются трафареты 
(светокопии), определяется количеством раскладок с max удельным весом из 
карты раскроя; 

nШ – количество используемых ширин материалов (nШ
n

 = 3); 
ТК – количество видов лицевой поверхности материалов (nТК

t
 = 3); 

ТРАФ(СВЕТ) – количество времени на изготовление одного трафарета (све-
токопии) (tТРАФ(СВЕТ)

η
= 0,5), ч; 

ТРАФ(СВЕТ) – коэффициент дополнительных затрат (ηТРАФ(СВЕТ)
В группе нормирования устанавливается набор оборудования, указанный 

выше. 

 = 1,05). 

3.4.6 Расчет группы экономики 

В группу входят экономист, статист и калькулятор. Группа устанавливает 
и корректирует нормы расхода материалов, составляет калькуляцию себестои-
мости обработки и готового изделия. 

Площадь, занимаемая группой, составляет 

η
lВКS ИСП

ЭК
⋅⋅

= ,     (3.26) 

где В – ширина столов; 
l – длина столов; 
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η = 0,3. 
Оборудование: три стола и шкаф для документов. 

3.5 Определение площади экспериментального цеха 

Итогом расчетов групп и подразделений экспериментального цеха явля-
ется составление сводной таблицы исполнителей, оборудования и занимаемой 
площади. 

Как правило, экспериментальный цех работает в дневную смену, но, при 
необходимости, некоторые подразделения могут работать в две смены. 

Площадь, занимаемая оборудованием, определяется по формуле: 

η
ОБОБЕД nS

S
⋅

= ..1
, (м2

где S

),   (3.27) 

1ЕД.ОБ. – площадь единицы оборудования, м2

n
; 

ОБ
η – коэффициент использования площади (η = 0,35-0,4). 

– количество единиц оборудования, ед.;

Результаты расчетов сводят в таблицу 3.4 

Таблица 3.4 – Сводная таблица исполнителей, оборудования, занимаемой 
площади экспериментального цеха 
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3.6 Планировка экспериментального цеха 

Планировка экспериментального цеха выполняется по результатам расче-
та сводной таблицы с выделением групп: моделирования и конструирования, 
технологической, лекальной, нормирования, подразделения САПР, учитывая 
площадь, занимаемую каждым участком. При выборе расположения участков 
необходимо учитывать характер труда и взаимосвязь  исполнителей. 

Технологическая группа должна располагаться рядом с группой модели-
рования и конструирования. Необходимо выделить помещение для хранения 
образцов рядом с технологической группой.  
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Учитывая специфику работы конструкторов с внедрением САПР на 
предприятии, помещение участка САПР лучше предусмотреть напротив груп-
пы моделирования и конструирования. Плоттеры для вычерчивания обмелок и 
вырезания лекал с помощью лазерной головки размещают в отдельном поме-
щении внутри подразделения САПР. 

Лекальную группу размещают отдельно рядом с лифтом для удобства 
доставки и перемещения картона. 

На выделенных участках выполняется размещение  необходимого обору-
дования, указанного в сводной таблице. В технологической группе швейное 
оборудование размещается по обе стороны междустолья шириной 0,6 м. 

В цехе предусматривается главный проход шириной не менее 3 м, распо-
ложенный посередине цеха, по обе стороны которого располагаются изолиро-
ванные помещения для каждой группы или участка.  

Все помещения, где находятся люди, должны иметь естественное осве-
щение.  

4  ПРОЕКТИРОВАНИЕ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ  
ПОДГОТОВКИ МАТЕРИАЛОВ К РАСКРОЮ  

В ПОДГОТОВИТЕЛЬНОМ ЦЕХЕ 

4.1 Организационно-технологическая характеристика 
процессов подготовки материалов к раскрою 

Технологический процесс подготовки материалов к раскрою связан с  
подготовкой к переработке всех видов материалов. Потери материалов в подго-
товительно-раскройном производстве составляют 7,5-13 %, поэтому вопрос 
экономии материалов является весьма актуальным. При определенных услови-
ях организации производства технологии потери могут быть сокращены. 

Для совершенствования производства необходимо решать задачи по со-
кращению трудоемкости процессов подготовки материалов к раскрою, механи-
зации и автоматизации работ, так как степень ручного труда в подготовитель-
ном цехе достаточно велика.  

Задача подготовительного цеха заключается в ритмичном обеспечении 
материалами раскройного цеха. 

В подготовительном цехе функционирует несколько участков:  
- участок приемки и распаковки материалов; 
- участок разбраковки и промера; 
- подсортировочный участок. 
На перечисленных участках выполняются следующие операции: 
• приемка материалов от поставщиков, проверка документации и це-

лостности упаковки; 
• разгрузка и распаковка кип или кусков материалов, освобождение

рулонов от тары; 
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• транспортирование и хранение неразбракованных материалов;
• качественная приемка материалов: определение мест расположения

дефектов, промер длины и ширины (разбраковка); 
• транспортирование и хранение разбракованных материалов;
• расчет кусков материалов;
• конфекционирование: подбор основных, подкладочных, прокладоч-

ных, скрепляющих, отделочных материалов и фурнитуры, заполнение конфек-
ционной карты; 

• подсортировка материалов: подбор материалов для настилов, вхо-
дящих в одну карту расчета по ширинам, волокнистому составу, цвету; 

• комплектование кусков материалов для отправки в раскройный цех;
• хранение дефектных полотен, кусков и остатков;
• транспортирование материалов в раскройный цех.

4.2 Формирование исходной информации для 
проектирования 

4.2.1 Расчет объема производства 

При проектировании подготовительно-раскройного производства (ПРП) 
основой является производственная программа. 

Производственная программа включает наименование изделия, трудоем-
кость изготовления, численность исполнителей, мощность потоков, сроки вы-
полнения заказов, номенклатуру продукции. 

Ассортимент и номенклатура продукции являются одним из основных 
показателей производственной программы. Номенклатура продукции есть при-
нятый в планировании систематизированный перечень видов продукции в на-
туральном выражении. Ассортимент продукции – это количественное соотно-
шение отдельных видов продукции по размерам, ростам, полнотным группам. 
Объем выпуска по отдельным видам продукции обосновывается производст-
венными мощностями. 

Для составления производственной программы рассчитывают суточную 
потребность в материалах. 

Суточная потребность (ССУТ) определяется по формуле: 

Ш
НМCСУТ
⋅

= , пог. м,      (4.1) 

где М – суточный выпуск изделий, ед.; 
Н – отраслевая норма расхода материалов на единицу изделия, м2

Ш – наиболее часто встречающаяся ширина материала с кромками. 
; 

Норма расхода на единицу изделия определяется по данным предприятий 
или по справочным данным. Если норма расхода дана в погонных метрах, то в 
выше приведенной формуле ширина материала не учитывается, то есть 
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 ССУТ = М . Н,  пог. м.    (4.2) 

На основании производственной программы предприятия и нормы расхо-
да материалов на единицу изделия составляется материальная смета по форме 
таблицы 4.1. 

Таблица 4.1 – Материальная смета предприятия 
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При проектировании технологического процесса подготовки материалов 
к раскрою после определения объема производства и составления материаль-
ной сметы необходимо выбрать структуру технологического процесса. 

Структура технологического процесса представляет собой множество 
элементов с взаимосвязями, определяющими отношения между ними. 

Все виды работ, выполняемые в подготовительном цехе, отражает блок-
схема, представленная на рисунке 4.1. Она показывает движение материалов и 
документации в цехе. 

На основании блок-схемы для каждого вида работ составляется справоч-
ник всех возможных операций (таблица 4.1). Разнообразие вариантов операций 
заключается в использовании ручного, механизированного и автоматизирован-
ного труда. Используя блок-схему и справочник операций, строится обобщен-
ный граф технологического процесса (рисунок 4.2). В графе операции изобра-
жены в виде прямоугольников (рисунок 4.3). 
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Рисунок 4.1 – Блок-схема работ, выполняемых в подготовительном це-
хе (фрагмент) 

Рисунок 4.2 – Изображение операций в графе технологического про-
цесса 

Таблица 4.2 – Справочник операций, выполняемых в подготовительном 
цехе (фрагмент) 

№ опе-
рации Наименование операции 

1 2 
1 Оформление приходного ордера, товарно-транспортной накладной 

2.1 Складирование нераспакованных материалов вручную 
2.2 Складирование нераспакованных материалов механизированное 

3.1 Транспортирование нераспакованных материалов в зону хранения 
вручную 

3.2 Транспортирование нераспакованных материалов в зону хранения 
механизированное 

3.3 Транспортирование нераспакованных материалов в зону хранения 
автоматизированное 

4.1 Хранение нераспакованных материалов на стеллажах 
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Окончание таблицы 4.2 
1 2 

4.2 Хранение нераспакованных материалов на поддонах и т. д. 
… 
Х.1 Хранение разбракованных материалов на полочных стеллажах 
Х.2 Хранение разбракованных материалов на елочных стеллажах 
Х.3 Хранение разбракованных материалов на сотовых стеллажах 

Х.4 Хранение разбракованных материалов на элеваторах. Загрузка 
стеллажей вручную 

Х.1 Загрузка стеллажей вручную 
Х.2 Загрузка стеллажей механизированная 
Х.3 Загрузка стеллажей автоматизированная и т. д. 
… 
40 Конфекционирование 
41 Оформление конфекционной карты 

42 Проверка (сверка) конфекционной карты карте поступившей от 
инофирм и т. д. 

4.2.2 Порядок приема материалов на швейном предприятии 

Технологический процесс подготовки к раскрою начинается с получения 
материалов от поставщика. Материалы в кусках поступают в упакованном ви-
де. Куски могут быть свернуты в рулоны или сложены в книжку. 

На швейную фабрику материалы доставляются автотранспортом в упако-
ванном виде: в кипах, рулонах, тюках, ящиках. Вид упаковки зависит от вида 
материала и отдаленности поставщика. 

На швейные фабрики материалы поступают в мягкой упаковке, полуже-
сткой и  жесткой вместе с сопроводительной документацией – товарно-
транспортной накладной. 

Толстые пальтовые ткани обычно поступают в мягкой упаковке: в поли-
этиленовой пленке или бумаге, перевязанной шпагатом или скотчем для предо-
хранения ткани от загрязнений. Жесткая упаковка применяется для шелковых, 
ворсовых и дорогостоящих тканей. В этом случае ткани укладывают в ящики. 
Костюмные и плательные ткани поступают, как правило, в полужесткой  упа-
ковке, которая заключается в перевязывании упакованных в мягкую упаковку 
материалов с подкладыванием деревянных или картонных планок.  

Для искусственного меха применяется специальная полужесткая упаков-
ка с планками, скрепленными металлическими лентами с крючками, скручен-
ными спирально с определенным расстоянием между витками. 

Плащевые ткани с пропитками наматывают в рулоны на жесткие патроны 
или на деревянные стержни. В рулоны наматывают материалы одного цвета и 
рисунка. Допускается наматывать в один рулон ткани двух и более артикулов. 
Рулоны обвязывают по обеим концам тесьмой. В начале и в конце каждого ру-
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лона на расстоянии не более 2 см от конца ставят клеймо размером до 3 см с 
наименованием предприятия-поставщика. 

Поступившая на швейное предприятие ткань проходит количественную 
приемку, которая заключается в проверке целостности упаковки, соответствия 
количества кип или кусков  сопроводительной документации. При отсутствии 
какого-либо сопроводительного документа материал принимают, составляя акт 
о фактическом наличии материала с указанием недостающих документов. 

Принятый материал перегружают на передвижной транспортер  (или с 
помощью других транспортных средств) и складывают на напольные поддоны, 
как правило в один ярус, высотой 1,5 м. 

Затем материал распаковывают, удаляя тару, а материал перекладывают 
на другие поддоны (в том числе механизированные), где распакованная ткань 
может храниться как в один ярус, так и на 2- или 3-ярусных стеллажах. При 
многоярусном хранении поддоны загружают на высоту 1,2 м. Тару хранят в 
специально отведенных местах, а затем вывозят из цеха.  

После распаковки материала на швейной фабрике заполняют промероч-
ную ведомость на каждую партию. В промерочной ведомости указывается по-
ставщик материала, номер и наименование сопроводительного документа, дата 
приемки партии, наименование и артикул ткани. По каждому куску записывают 
номер куска, присвоенный на текстильном предприятии, порядковый номер 
куска, присвоенный ему на швейном предприятии, количество погонных мет-
ров и ширину, указанную на ярлыке текстильного предприятия. Каждый кусок 
ткани снабжен ярлыком с указанием артикула, длины и ширины куска. Куски 
располагают так, чтобы для временного хранения ярлык располагался снаружи 
куска или кипы. 

Куски материала на швейном предприятии нумеруют обычно с первого 
номера до тысячи или до десяти тысяч, после чего номера повторяют. 

Количественной приемке подлежит вся партия поступивших материалов 
в обязательном порядке, независимо от способа, особенностей доставки и вида 
упаковки. В условиях использования ЭВМ данные о приемке материалов вво-
дятся в память машин вычислительного центра предприятия и составляется акт 
приемки. Для обеспечения бесперебойной работы производства, в подготови-
тельном цехе должен быть определенный запас ткани. При регулярном поступ-
лении ткани запас должен быть на 10-15 дней работы предприятия, в зависимо-
сти от удаленности текстильного предприятия и состояния транспортных пу-
тей. При большой удаленности поставщика запасы могут быть увеличены до 20 
дней. Для утеплителей, меховых воротников запасы могут быть увеличены до 
3-4 месяцев. 

4.2.3 Расчет распаковочного участка 

Площадь распаковочного участка (SРАСП) состоит из площади, занимае-
мой кипами нераспакованной ткани (SХР.НЕРАСП), занимаемой приемщиками ма-
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териалов (SПР), занимаемой распаковщиками (SРАСП), занимаемой тарой (SТАР), 
площади для хранения распакованной ткани (SХР.РАСП

  S
), то есть 

РАСП = SХР.НЕРАСП + SПР + SРАСП + SТАР + SХР.РАСП
Нераспакованная ткань может храниться штабелями на поддонах или на 

стеллажах. При хранении штабелями площадь рассчитывается по формуле 

.               (4.3) 

η⋅⋅
⋅⋅

=
hl

VZCS
КИП

КИПНЕРАСП
НЕРАСПХР. , м2

где     С – суточная потребность ткани, п. м.; 

(4.4) 

ZНЕРАСП – количество дней хранения нераспакованной ткани на распако-
вочном участке (ZНЕРАСП

V
= 1-2 дня); 

КИП – объем кипы, м3

l
; 

КИП
h – высота укладки кип, м (h = 1,5-2 м); 

– средняя длина ткани в кипе, п. м.;

η – коэффициент использования площади распаковочного участка 
(η = 0,35-0,45). 

Объем кипы определяется умножением объема одного куска на количест-
во кусков в кипе. Длина ткани в куске зависит от вида ткани. 

При хранении ткани на стеллажах площадь рассчитывается по формуле 

 SХР.НЕРАСП = аСТ . bСТ . КСТЕЛ
 .

где     а
η,   (4.5) 

СТ
b

 – длина одного стеллажа, м (1,8 м);
СТ

К
– ширина одного стеллажа, м (1,0 м);

СТ

η – коэффициент заполнения стеллажей (η = 0,8). 

– потребное количество стеллажей, которое зависит от площади, за-
нимаемой не распакованной тканью; 

Площадь, занимаемая приемщиками (SПР) и распаковщиками (SРАСП) за-
висит от их количества и нормы площади для их работы. Количество рабочих 
(КПР, КРАСП) на данных операциях определяют, исходя из суточной потребности 
ткани в кипах и нормы выработки на одного рабочего 

,
ПР

КИП
ПР НВ

СК =  (4.6) 

РАСП

КИП
РАСП НВ

СК = ,    (4.7) 

где   СКИП

НВ

 – суточная потребность подлежащих приемке и распаковке в
кипах; 

ПР, НВРАСП –  норма выработки одного приемщика и распаковщика 
(НВПР = 50-70 кип, НВРАСП

Количество кип, подлежащих приемке и распаковке (С
 = 30-50 кип). 

КИП) определяется, 
исходя из суточной потребности ткани (ССУТ

 
) 

,
КУСККУСК

СУТ
КИП nl

СC
⋅

=      (4.8) 
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где    ССУТ

l

 – суточная потребность ткани, п. м. (берется из материальной
сметы); 

КУСК
n

– длина ткани в одном куске, п. м.;
КУСК

Нормативная площадь на одного приемщика S
– количество кусков в кипе.

1ПР = 4 м2, на одного распа-
ковщика S1РАСП = 8 м2

 S
. Тогда 

ПР = КПР . S1ПР;  (4.9) 

   SРАСП = КРАСП . S1РАСП
Площадь для хранения тары и упаковки (S

(4.10) 
ТАР) составляет 30-50 % от 

площади хранения не распакованной ткани, то есть 

         SТАР = (0,3-0,5) . SХР.НЕРАСП
Площадь для хранения распакованной ткани (S

          (4.11) 
ХР.РАСП) определяется 

по формуле 

ПЛОЩСТЕЛКУСК

КУСКНЕРАЗБРСУТ
РАСПХР hl

VZСS
ηη ⋅⋅⋅
⋅⋅

=. ,     (4.12) 

где ZНЕРАЗБР – количество дней хранения не разбракованной ткани 
(ZНЕРАЗБР

V
 = 1-2 дня); 

КУСК – объем куска, м3

L
; 

КУСК
h – высота укладки кусков (h = 1,2-1,5 м); 

– средняя длина ткани в куске, п. м.;

ηСТЕЛ
η

 – коэффициент заполнения стеллажей;
ПЛОЩ – коэффициент использования площади распаковочного участка 

(ηПЛОЩ
При выборе способа хранения материалов необходимо учитывать стои-

мость оборудования, затраты на ремонт оборудования и его обслуживание. Для 
этого рассчитывается коэффициент использования объема помещения (К) по 
формуле 

 = 0,35-0,45). 

  К = К1 . К2 . К3,     (4.13) 

где   К1

К

 – коэффициент плотности укладывания материалов – отношение
площади поперечного сечения кусков к площади сечения штабеля; 

2

К

– коэффициент использования высоты помещения – отношение высо-
ты штабеля к высоте помещения; 

3 – коэффициент использования площади помещения – отношение пло-
щади, занятой штабелями к площади помещения, занятой хранением материа-
лов с учетом всех проходов. 
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4.2.4 Хранение неразбракованной ткани 

На складе для хранения неразбракованной ткани содержится некоторое 
количество материалов, которое в дальнейшем поступает на разбраковку. Для 
бесперебойной работы швейной фабрики на складе создается некоторый запас 
материалов, равный потребности работы фабрики на несколько смен. Такой за-
пас иногда называют страховым, так как он гарантирует ритмичную работу 
фабрики. 

На запас материалов (в днях) влияют установленные сроки предъявления 
претензий поставщику о некачественном материале. Эти сроки (в днях) должны 
быть распределены таким образом, чтобы в них входило время на транспорти-
рование кип и рулонов материалов, прием и распаковку кип, на хранение не-
разбракованного материала, на количественный и качественный прием. 

Несмотря на то, что большой запас неразбракованной ткани создает лиш-
нюю гарантию бесперебойной работы предприятия, при определении величины 
запаса нужно учитывать, что с ее увеличением растет объем незавершенного 
производства. Это является экономически невыгодным, так как снижается обо-
рачиваемость оборотных средств. 

Общая величина запаса материала зависит от уровня специализации, 
мощности предприятия и условий снабжения (частота и равномерность поста-
вок, размеры поставляемых партий материалов), от условий запуска материалов 
в производство. Существуют средние величины запаса (таблица 4.3.). 

Таблица 4.3 – Средние величины запаса 
Наименование изделий Дни 

1 2 
Верхняя мужская одежда 25 – 30 
Верхняя женская одежда 30 – 35 
Верхняя детская одежда 30 – 35 
Плащи 25 – 30 
Платья женские и детские 35 – 40 
Сорочки верхние мужские и детские 25 – 30 

При расчете запаса в зоне разгрузки, распаковки учитываются величины 
транспортных партий, виды упаковки (в рулонах, в мягкой упаковке, в ящиках). 

Основными принципами рационального размещения склада на фабрике 
являются: 

• прямолинейность грузопотоков и максимальное сокращение их
размеров; 

• удобство транспортирования грузов и наилучшая связь с подъезд-
ными путями; 

• приближение материалов к производственным цехам для лучшего
обслуживания; 
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• пожарная безопасность.
Расположение склада неразбракованных материалов зависит от террито-

риального расположения цехов. Склады могут находиться как в производст-
венных помещениях, так и вне их. В первом случае в подготовительном цехе 
выделяют участок для временного хранения некоторого количества неразбра-
кованного материала, которое пополняется по мере разбраковки. 

Хлопчатобумажные, льняные, шелковые, шерстяные, технические ткани 
должны храниться в закрытых отапливаемых помещениях при температуре 15-
18 0

Принятые на склад материалы хранят на стеллажах или поддонах. Стел-
лажи для хранения неразбракованных материалов в основном делятся на два 
вида: стационарные и подвижные механизированные. 

С при нормальной влажности воздуха 60-65 %. На складе должны быть 
предусмотрены меры по защите тканей от запыления, моли, от попадания на 
склад прямых солнечных лучей. 

Для партионного хранения рулонов, загрузки и транспортирования ис-
пользуются стоечные поддоны и стационарные стеллажи. Эти стеллажи пред-
ставляют собой просто полки или полки, разделенные на гнезда – полки, раз-
мещенные по высоте в несколько ярусов. Секции многоярусного стеллажа 
представляют собой двух или трехполочную металлическую конструкцию. По 
сравнению с деревянными металлические стеллажи имеют более высокую 
прочность, большую грузоподъемность, не воспламеняются. Ширина и высота 
секций должны обеспечивать свободное размещение и выемку поддонов или 
контейнеров с материалами. Вместимость поддонов рассчитывают с учетом 
грузоподъемности штабелера и размеров кусков. 

На каждые стеллаж-подставку, стеллаж-полку, стеллаж-клетку, стеллаж-
элеватор заводят штабельную карту, куда записывают артикул, ширину и коли-
чество метров каждого куска ткани и общий ее метраж. 

Все ткани должны храниться раздельно по артикулам, расцветкам, шири-
нам и назначению, что способствует правильному подбору ткани и комплекто-
ванию в настилы. 

Механические стеллажи-элеваторы представляют собой две непрерывные 
цепи с крючками для скалок кусков, приводящиеся в движение звездочками. 
Звездочки и цепи монтируются на металлическом каркасе до потолка, чтобы 
лучше использовать помещение цеха. Один стеллаж-элеватор вмещает 69 кус-
ков (5,0-5,5 тыс. м), расстояние между осями кусков 0,4 м. 

Клеевые материалы, утеплители целесообразно хранить в специально 
приспособленных для этого помещениях. 

Ткани с химическими пропитками типа «форниз», «коратрон», «супер-
криз» и др. хранятся при температуре не выше 25 0С в рулонах, закрытых чех-
лами. Ткань сохраняет свои свойства приблизительно 45 дней со дня пропитки 
до влажно-тепловой обработки изделия. Для хранения ткани в холодный пери-
од года на складах должна быть установлена температура 16-20 0С и относи-
тельная влажность воздуха не выше 75 %. В теплый период температура в по-
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мещении не должна превышать температуру наружного воздуха более чем на 
3 0

Стеллажи с одно- и двухъярусными полками применяют для хранения 
тяжелых тканей в рулонах, с двух- и трехъярусными полками – для хранения 
легких кусков ткани. Расстояние между стойками для хранения рулонов – 1,5 м, 
для хранения легких тканей – 1,0 м. Высота первого яруса полок – 1,2 м. Рас-
стояние между полками и их глубина – 0,75-0,8 м. Ширина проходов между 
штабелями и стеллажами должна быть не менее 2,0 м. Ткань в штабелях укла-
дывают не выше 2,0 м. Для хранения шерстяных тканей с большим ворсом, а 
также меха из синтетических волокон, во избежание заминов ворса, рекоменду-
ется ставить рулоны в вертикальное положение. 

С. 

К недостаткам штабельного хранения относится использование большой 
площади производственного здания и малое заполнение кубатуры помещения 
по высоте. Последнее определяется высотой одного штабеля. Использование 
стеллажного способа устраняет данный недостаток. 

Каждую вновь поступающую на склад партию ткани размещают отдель-
но. На нее оформляют индивидуальный паспорт, в котором указывают сле-
дующие данные: наименование предприятия-поставщика, артикул, дату посту-
пления, физико-механические свойства и др. 

Стеллажи и ячейки для размещения ткани должны иметь свои обозначе-
ния: буквенные или буквенно-цифровые. При буквенно-цифровой системе ряды 
стеллажей обозначают буквами, а стеллажи, полки, ящики и клетки – цифрами. 

При хранении ткани в штабелях куски укладывают на поддоны рядами до 
определенной высоты с учетом свойств материалов, норм нагрузки на 1 м2

Для определения физико-механических свойств тканей применяют сле-
дующие приборы и оборудование: 

 
площади склада, правил и норм техники безопасности. Штабельная укладка 
может быть прямой, перекрестной или пирамидальной. Подштабельные места 
хранения отделяют друг от друга перегородками или цветными указателями и 
нумеруют. При  нумерации подштабельных мест, предназначенных для хране-
ния ткани одного вида, составляют так называемую зону. Зону обозначают бук-
вами, а подштабельные места – цифрами. 

• для испытания ткани на разрыв – разрывную машину РТ-250;
• для испытания ниток, пряжи – разрывную машину РМ-3;
• для испытания ткани на истирание – прибор ИТ-3;
• для установления прочности окраски ткани к трению – прибор ПП-4;
• для определения влажности воздуха – психрометр;
• толщиномер ТМ-50 и др.;
• для определения усадки и сминаемости, усадки сминаемых тканей, а так-

же после влажно-тепловой обработки различные приборы; 
• торсионные, аналитические и технические весы;
• приборы для определения жесткости, драпируемости и на закатываемость

ворса; 
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• микроскоп, сушильный шкаф, лупа;
• утюг с терморегулятором, центрифуга.

4.2.5 Характеристика браковочно-промерочного участка 

Поступающие на швейную фабрику ткани разбраковывают по качеству, а 
также промеряют длину и ширину. При этом одновременно отмечают тек-
стильные дефекты и определяют их координаты, что необходимо для дальней-
шего установления длины участков в кусках между дефектами с целью эконом-
ного использования ткани. 

Разбраковка производится путем осмотра материала с лицевой стороны в 
развернутом виде. Трикотажные полотна с кругловязальных машин осматри-
вают с двух сторон. Также с двух сторон осматривают дублированные материа-
лы, искусственный мех, бархат. Основная цель осмотра состоит в том, чтобы 
дефекты, имеющиеся в куске, не попали на ответственные детали швейных из-
делий. 

При определении сортности тканей применяют балльную систему  оцен-
ки качества. Сорт определяют исходя из общей суммы баллов. В эту сумму 
входят баллы (условные единицы), характеризующие дефекты внешнего вида 
ткани, и недостатки по физико-механическим свойствам (прочности, плотно-
сти, усадки и др.) Чем существеннее дефект, тем большим числом баллов он 
отмечается. 

Сорт материала устанавливается в соответствии с требованиями ГОСТов 
и СТБ на сортность материалов. Он является комплексной оценкой качества. 
Определяют его по соответствию физико-механических и физико-химических 
показателей нормам, установленным в стандартах, а также по наличию пороков 
внешнего вида: местных и распространенных (СТБ 945-94 «Полотна текстиль-
ные. Термины и определения пороков»). Оценка качества материалов по физи-
ко-механическим и физико-химическим показателям производится в фабрич-
ных или центральных межфабричных, межотраслевых лабораториях испытания 
материалов. Вид и количество пороков внешнего вида определяют при разбра-
ковке. При несоответствии фактического сорта указанному на ярлыке материал 
переводят в пониженный сорт или возвращают поставщику. 

Кроме распространенных дефектов контролеры отмечают мелкие дефек-
ты, расположенные на ограниченном участке ткани, например, пятна, помарки, 
засечки, утолщенные линии, слеты, подплешины и др. При определении сорта 
мелкие дефекты оценивают и учитывают в зависимости от их размеров, коли-
чества и степени выраженности. Если на ткани имеются местные дефекты, то 
очень важно определить расстояние между ними по длине куска. 

Каждый порок отмечают с лицевой и изнаночной стороны мелом, мылом, 
карандашом или к месту порока прикрепляют цветную либо белую нитку, или 
нашивают полоску материала на кромку ткани против дефекта. На кромке ста-
вится «сигнал» о наличии порока – ниткой, полоской клейкой ленты и др. При 
разбраковке ворсовых тканей или тканей с начесом контролер обязан отмечать 
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меловой линией со стрелкой направление ворса на обоих концах куска ткани. 
Пороки, допустимые на закрытых частях изделий, можно не отмечать на кром-
ке «сигналом». Распространенные пороки, проходящие по всей ширине мате-
риала, рассматриваются как условные разрезы, и кусок рассчитывается как со-
стоящий из отдельных частей, разграниченных условными разрезами. 

Разнооттеночность материала вдоль куска выявляют визуально, сравни-
вая участки ткани, прилегающие к кромке, и участки ткани по концам куска. В 
процессе разбраковки по разнооттеночности контролеры физически быстро ус-
тают, происходит адаптация глаз. Поэтому в настоящее время проводятся рабо-
ты по созданию приборов для выявления разнооттеночности. Например, из-
вестно механизированное устройство для маркировки и отметки пороков. Сущ-
ность работы устройства состоит в следующем. Головка  перемещается по на-
правляющей с помощью электродвигателя. В направляющей шине расположен 
плоский кабель, соединяющий головку с управляющим элементом ЭВМ. Про-
сматриваемая ткань сматывается с рулона и движется мимо головки, которая 
несет ролик с этикеточной пленкой, приводимый в движение электродвигате-
лем и прижимающий пленку к полотну в месте порока. В память ЭВМ записы-
вается информация о пороках. Управляющий элемент (блок) расшифровывает 
эти записи, преобразует их в воздействующие сигналы и передает их на марки-
ровочную головку.  

Устройство работает по признаку «останов по пороку» в двух режимах: 
останов продвижения ткани при обнаружении порока оператором и с помощью 
фотодатчиков. Фотодатчики регистрируют порок, останавливают движение 
ткани и подают сигнал в управляющий элемент ЭВМ. Одновременно на участ-
ке порока приклеивается полоска этикеточной пленки, которая подается роли-
ком 6, приводимым в движение электродвигателем. Этикеточная пленка при 
необходимости может быть прикреплена с двух сторон ткани. С этой целью на 
браковочно-промерочной машине необходимо устанавливать два таких устрой-
ства по обе стороны ткани. 

Большое количество текстильных пороков на ткани усложняет разбра-
ковку, промер, расчет, настилание и раскрой, увеличивает отходы по длине на-
стила, повышает удельный вес раскроя по однокомплектным раскладкам, 
имеющим увеличенные межлекальные отходы, увеличивает количество изде-
лий, раскраиваемых не в настилах, а индивидуально. Это снижает производи-
тельность труда при настилании и раскрое, увеличивает производственную 
площадь за счет дополнительных столов для индивидуального раскроя, увели-
чивает количество готовых изделий с пониженным сортом, вызывает в некото-
рых случаях перевод изделий в меньший размер или рост, увеличивая отходы 
материалов. 

Длину и ширину кусков измеряют с точностью до 1 см. Длину измеряют 
на расстоянии не менее 30 см от кромки, а длину последнего участка – по наи-
меньшей стороне. Длину трикотажных кругловязальных полотен измеряют по-
середине куска. 
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Ширину ткани измеряют через каждые три метра по всей длине куска. 
Первое и последнее измерения должны проводиться на расстоянии не менее 1,5 
м от концов куска. Ширину куска измеряют вместе с кромками. 

Фактической шириной шерстяной ткани с кромками считают наиболее 
часто встречающуюся. Для шерстяных и шелковых платьев, сорочечных, под-
кладочных тканей фактической шириной (с кромками) считают наименьшую 
при повторении ее на протяжении 40 м не менее двух-трех раз. При колебаниях 
ширины по всей длине куска, превышающих 1 см, фактическую ширину мате-
риала рекомендуется устанавливать по наименьшей ширине плюс 1 см. Шири-
ну трикотажных кругловязальных полотен измеряют от сгиба до сгиба. 

Результаты разбраковки и промера каждого куска заносят в паспорт, за-
полняемый в двух экземплярах. Первый используется для расчета кусков, вто-
рой прикрепляют к куску. К первому экземпляру паспорта прикрепляется обра-
зец материала с кромкой с целью правильного определения ширины кромки. В 
паспорте указывается номер куска, артикул, длина куска, ширина через каждые 
3 м, место расположения пороков, условные или фактические отрезы. Данные 
измерений длины и ширины куска записывают также в промерочную ведо-
мость. По ней проверяют недостачу материала.  

Ширину ткани измеряют либо на промерочно-браковочных машинах, ли-
бо на трехметровых промерочных столах, оборудованных механическим счет-
чиком. На некоторых промерочно-браковочных машинах применяются специ-
альные фотоэлементные устройства. Импульсы от фотоэлементного устройства 
передаются к счетно-вычислительному аппарату через каждые три метра. 

Из распаковочного участка материалы поступают на браковочно-
промерочный участок. На некоторых материалах измеряют только длину и ши-
рину без фиксации пороков (прокладочные, утепляющие материалы). 

Измерение длины и ширины куска часто осуществляют на горизонталь-
ных промерочных столах. Известно несколько конструкций промерочных сто-
лов.  

К достоинствам промерочного стола можно отнести простоту обслужива-
ния стола, невысокую его стоимость, возможность изготовления стола в меха-
ническом цехе швейного предприятия. 

Промерочный стол можно использовать на всех видах тканей в широком 
диапазоне ширин. Он может быть оснащен устройствами для подъема и сбра-
сывания рулонов ткани в тележки или кронштейны-накопители для передачи в 
зону хранения разбракованной ткани. 

К основному недостатку трехметровых промерочных столов следует от-
нести значительную погрешность в процессе перемещения ткани под натяже-
нием. Погрешность возникает также из-за невысокой точности фиксации длины 
счетчиком через каждые три метра. 

Для разбраковки материалов на швейных предприятиях применяются 
браковочно-промерочные машины различных марок и модификаций. Техниче-
ские характеристики некоторого оборудования для разбраковки, промера дли-
ны и ширины представлены в таблице 4.4. 
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Таблица 4.4 – Технические характеристики оборудования для разбраков-
ки, промера длины и ширины тканей 
Наименование 
характеристик 

Марки машин 

МКМ 7-180 ПС-М БПМ-
120 

БПМ-
140 

БПМ-
160 

БПМ-
180 

1 2 3 4 5 6 7 
Максимальная 
ширина изме-
ряемой ткани, 

мм 

1800 1250-2000 1200 1400 1600 1800 

Скорость про-
движения тка-

ни, м/мин 
18-25 30 5-30 5-30 5-30 5-30 

Габариты ма-
шины, м: 

-длина 
-ширина 
-высота 

3000 
2900 
1900 

1530 
1790 
2450 

1500 
1600 
2000 

2000 
1800 
2000 

2000 
2000 
2000 

2200 
2200 
2100 

Разработчик и 
изготовитель Вичугский маши-

ностроительный 
завод 

Экспер. ме-
ханический 
завод Мос-

швей-
проммаш 

- - - - 

Назначение 
(виды тканей) Костюмные, паль-

товые 

Плательные, 
сорочечные, 

бельевые 

Легкие 
ткани 

Легкие 
ткани 

Костюм-
ные, 

пальто-
вые 

Хлопча-
тобумаж-

ные 

Погрешность 
измерения, % 0,3 0,3 - - - - 

Разбракованная ткань хранится отдельно на определенном месте поштуч-
но. Традиционным оборудованием для штучного хранения материалов являют-
ся стационарные стеллажи нескольких типов: полочные, ящичные, стеллажи-
шестигранники, с наклонными плоскостями елочного типа. 

Загрузка стационарных стеллажей может быть частично или полностью 
механизирована. При механизации применяют транспортные средства для го-
ризонтального перемещения рулонов материалов вдоль прохода складского 
помещения между стеллажами и подъема их на требуемую высоту. Переклады-
вание рулонов на полку стеллажа часто выполняется вручную. 

4.2.5.1 Расчет браковочно-промерочного участка 

Площадь браковочно-промерочного участка (SБР.ПР

 S

) складывается из двух 
площадей: 

БР.ПР = SОБ + SМАТ
где S

 ,   (4.14) 
ОБ

S
– площадь, занимаемая оборудованием;

МАТ – площадь, занимаемая материалами. 
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Площадь, занимаемая оборудованием, состоит из суммы площадей бра-
ковочно-промерочных машин (SМАШ) и промерочных столов (SСТ): 

η
СТМАШ

ОБ
SSS +

= ,   (4.15) 

где η – коэффициент использования площади (η = 0,5-0,6). 
Площадь, занимаемая оборудованием, зависит от его количества (NМАШ и 

NСТ): 

СММАШ

СУТ
МАШ КР

СN
⋅

= ,      (4.16) 

где РМАШ

 Р

 – производительность одной браковочно-промерочной машины,
м/смену: 

МАШ = V . ТСМ . η1 . η2
где     V – скорость движения ткани (в зависимости от вида ткани V = 20-

24 м/смену); 

,                                    (4.17) 

ТСМ
η

 – продолжительность смены, мин.;
1 – коэффициент использования машин (η1

η
 = 0,7); 

2 – коэффициент использования скорости машин (η2 = 0,8). 

СМСТ

СУТ
СТ КР

СN
⋅

= ,       (4.18) 

где   РСТ – производительность одного промерочного стола (РСТ

Каждую единицу оборудования обслуживают два рабочих, то есть 

 = 4000-
5000 м/смену). 

   КРАБ = КОБСЛ . NОБОР  ,                                         
где К

(4.19) 
ОБСЛ

N
 -  количество рабочих, обслуживающих единицу оборудования; 

ОБОР
Площадь для хранения разбракованных материалов зависит от способа их 

хранения и вида материалов. Куски разбракованных материалов могут хранить-
ся на стеллажах, поддонах и в элеваторах. 

– количество единиц оборудования.

При хранении на секционных ячеечных стеллажах площадь (SХР.РАЗБР) оп-
ределяется по формуле 

η⋅⋅⋅
⋅⋅

=
укладкислоевЯЧ

ПОДРАЗБРСУТ
РАЗБРХР NКl

SZС
S

.
. ,  (4.20) 

где ZРАЗБР – количество дней хранения материалов (ZРАЗБР
S

 = 10-15 дней); 
ЯЧ – площадь ячейки (SЯЧ

l – средняя длина ткани в одном куске, пог. м [6]; 
 = 0,4х0,6 м); 

КЯЧ – количество кусков в одной ячейке стеллажа (КЯЧ
N

 = 1 кусок); 
ЯР

η – коэффициент использования площади хранения (η = 0,5). 
 – количество ярусов [6];

При хранении на поддонах площадь (SХР.РАЗБР) определяется по формуле 
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η⋅⋅⋅
⋅⋅

=
ЯРПОД

ЯЧРАЗБРСУТ
РАЗБРХР NКl

SZСS .  ,      (4.21) 

где  КПОД
N

 – количество кусков ткани на поддоне в один ярус;
ЯР

Количество ярусов укладывания кусков, площади поддонов, количество 
кусков ткани на поддоне приведены в таблице 4.5. 

 – количество ярусов кусков.

Таблица 4.5 – Количество материала при хранении на поддонах и их га-
бариты 

№ Наименование 
материалов 

Количество  
кусков в одном 

ярусе 

Количество 
ярусов 

Габариты 
поддона, м 

1 2 3 4 5 
1 Шерстяные пальтовые 6 3 1,56х1,2х0,9 
2 Шерснятые костюмные 10 3 1,56х1,2х0,9 
3 Подкладочные шелковые 15 4 1,5х0,8х0,8 
4 Подкладочные х/б 20 4 1,5х0,8х0,8 

При хранении в элеваторах площадь (SЭЛ) определяется по формуле 

η⋅⋅
⋅⋅

=
nl

SZСS ЭЛРАЗБРСУТ
ЭЛ ,   (4.22) 

где SЭЛ
n – количество кусков в элеваторе; 

 – площадь элеватора;

l .
η– коэффициент использования площади (η = 0,5). 

 n – общая длина ткани в элеваторе, пог. м; 

Габариты элеватора и количество материалов, размещаемых в одном эле-
ваторе, приведены в таблице 4.6. 

Таблица 4.6 – Количество материалов, размещаемых в одном элеваторе 

№ Наименование материалов Количество кусков в 
одном элеваторе 

Размеры элева-
тора, м 

1 2 3 4 
1 Пальтовые ткани 106 2,0х9,0 
2 Костюмные ткани 103 2,0х9,0 
3 Плащевые ткани 69 2,3х1,8 
4 Подкладочные ткани 96 2,3х2,0 

4.2.5.2 Расчет подсортировочного участка 

Площадь подсортировочного участка (SПОДС.УЧ) складывается из следую-
щих площадей 

   SПОДС.УЧ = SРАСЧ + SПОДС + SПОДС.МАТ + SКОНФ,     (4.23) 
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где SРАСЧ
S

 – площадь, занимаемая расчетчиками кусков;
ПОДС

S
– площадь, занимаемая рабочими для подсортировки материалов;

ПОДС.МАТ
S

– площадь для хранения подсортированной ткани;
КОНФ

На современных предприятиях расчет кусков осуществляется преимуще-
ственно с использованием ЭВМ. Их количество (N

– площадь, занимаемая конфекционерами.

ЭВМ) определяется по форму-
ле 

СМЭВМ

СУТ
ЭВМ КР

СN
⋅

= ,    (4.24) 

где РЭВМ – производительность ЭВМ (РЭВМ
При расчете кусков на ЭВМ для каждой ЭВМ предусматривается один 

оператор в смену. Операторы должны располагаться в отдельном изолирован-
ном помещении из расчета 6-8 м

 = 8000-10000 м/смену). 

2 

Площадь, занимаемая рабочими для подсортировки материалов (S
 на одного оператора. 

ПОДС) 
зависит от количества подсортировщиков (КПОДС) 

КУСК

КУСК
ПОДС НВ

СК = ,       (4.25) 

где СКУСК –  суточная потребность материалов в кусках: 

l
СC СУТ

КУСК = ,                                      (4.26)

НВКУСК – норма выработки на одного подсортировщика в смену (НВКУСК

Тогда площадь, занимаемая подсортировщиками, составит 

 
= 200-300 кусков/смену). 

    SПОДС = S1ПОДС . КПОДС,     (4.27) 

где   S1ПОДС – норма площади на одного подсортировщика (S1ПОДС = 4 м2

Площадь для хранения подсортированных материалов, подобранных в 
настилы в соответствии с расчетом при хранении в тележках-накопителях 
(S

 с 
учетом площади канцелярского стола размером 1,2х0,6 м). 

ПОДС.МАТ), определяется по формуле 

η⋅
⋅⋅

=
ТЕЛ

ТЕЛПОДСКУСК
МАТПОДС n

SZС
S . ,    (4.28) 

при хранении на стеллажах по формуле 

η⋅⋅
⋅⋅

=
hl

VZС
S ПОДССУТ

МАТПОДС. ,                                    (4.29) 

где   ZПОДС – срок хранения подсортированных материалов (ZПОДС = 1-2 
дня); 
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SТЕЛ – площадь, занимаемая тележкой-накопителем (SТЕЛ
V – объем куска, м

 = 1,3х0,7 м); 
3

n
; 

ТЕЛ – количество кусков в одной тележке-накопителе (nТЕЛ
h – высота укладки кусков при хранении в тележках-накопителях 1,5 м, 

при хранении на стеллажах (принимается равной высоте производственного 
помещения минус 0,5 м от потолка); 

 = 6-8); 

η – коэффициент использования площади хранения (η = 0,5). 
Площадь, занимаемая конфекционерами (SКОНФ), определяется количест-

вом конфекционеров (ККОНФ), то есть 

КОНФ

О
КОНФ НВ

МК = ,    (4.30) 

где МО
НВ

 – общее количество моделей, разрабатываемых в течение года;
КОНФ – норма выработки одного конфекционера (НВКОНФ

На каждого конфекционера предусматривается рабочая зона площадью 
4 м

= 50 мод/год). 

2 вместе с канцелярским столом. 

4.2.6 Подъемно-транспортные средства подготовительного цеха 

В подготовительном цехе имеется в наличии большое количество погру-
зочно-разгрузочных и транспортных работ в зависимости от расположения под-
готовительного цеха на этажах и его участков. 

Основными грузами в цехе являются разнообразные текстильные мате-
риалы в виде кип, рулонов, а также различная упаковка (ящики, контейнеры и 
др.) 

При выборе подъемно-транспортного оборудования для перевозок грузов 
необходимо учитывать ряд факторов, в том числе: 

• габаритные размеры и форму груза, массу груза, физико-
механические свойства; 

• длину перемещения груза по территории помещения;
• возможность подъезда транспортных средств к приемочным и от-

правочным пунктам; 
• количество груза, проходящего в единицу времени.
Выбирая подъемно-транспортные средства, необходимо учитывать тех-

нические характеристики, конструктивные особенности транспортных средств, 
их себестоимость эксплуатации. В основу учета указанных факторов должны 
быть положены соответствующие технико-экономические расчеты. Для расчета 
производительности транспортных средств используется формула 

t
qР ГРГР

ТР
δ⋅⋅

=
60

,      (4.31) 

где     РТР
q

 – часовая производительность транспортного средства, тонн/ч;
ГР

δ

 – номинальная грузоподъемность по паспортным данным транспорт-
ных средств, тонн; 

ГР – коэффициент использования грузоподъемности (δГР = 0,5-0,7); 
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t – затраты времени на полный цикл операции одного рабочего процесса, 
ч. 

Составляющие элементы t изменяются в зависимости от вида транспорт-
ного средства (лифтов, электротельферов, электрокаров и др.). Они зависят от 
состава вспомогательных операций, входящих в полный цикл операции. Затра-
ты времени на полный цикл операции определяется по формуле 

   t = t1 + t2 + t3 + t4
где t

,    (4.32) 
1

t
– время погрузки;

2
t

– время разгрузки;
3

t
– время пробега транспортного средства в груженом состоянии;

4
Необходимое количество транспортных средств определяется по единой 

формуле для всех транспортных средств 

– время пробега транспортного средства в порожнем состоянии.

ВРПЕРтр

НЕР
СТ tР

QК
δ

δ
⋅⋅

⋅
=.. ,    (4.33) 

где КТ.С.
Q – двусторонний грузооборот за расчетный период (сутки, месяц, год), т; 

 – количество транспортных средств данного вида;

tПЕР
δ

 – продолжительность расчетного периода;
НЕР

δ
– коэффициент неравномерности грузового потока (1,6-2,5);

ВР
где     Р

– коэффициент использования времени расчетного периода (0,6-0,7);
ТР

Одной из трудоемких и тяжелых операций является разгрузка материалов 
с автомашин и доставка их в зону распаковки и временного хранения. Для съе-
ма контейнеров с автомашин и установки на платформу грузовоза используют-
ся автопогрузчики моделей 4014, 4016, 4049, электропогрузчики модели ЭП-
103, грузовоз ТШП-82, ТШП-89 и др. 

 – производительность транспортного средства.

Снятые с автомашины грузы перемещаются в цех, для этого применяется 
скат со свободным скольжением и роликовый конвейер (рисунок 3.8.). Скат со 
свободным скольжением (пробегом) груза является наиболее простым стацио-
нарным транспортным средством. Длина пути свободного скольжения груза за-
висит от массы груза и вида тары. Угол наклона ската определяется видом упа-
ковки материала и видом покрытия ската. С целью предохранения транспорти-
руемых грузов от повреждений и уменьшения скорости свободного скольжения 
груза в нижней части ската предусматривается горизонтальная плоскость. 

Стационарный роликовый конвейер представляет собой ряд роликов 1, 
оси которых закреплены на неподвижной раме 2, установленной на регулируе-
мых по высоте стойках 3. Ролики свободно вращаются вокруг своих осей. Ро-
лики на подшипниках приводятся  в движение от цепной передачи. Масса груза 
может быть до 100 кг. 

К стационарным транспортным средствам относятся также и ленточные 
конвейеры. Ленточный конвейер представляет собой замкнутую ленту, оги-
бающую два барабана, установленных на конце рамы. Один барабан, соединен-

Витебский государственный технологический университет



60 

ный системой передач с электродвигателем, является ведущим, а другой, уста-
новленный на противоположном конце рамы, натяжным (ведомым). Ширина 
ленты конвейера от 300 до 1200 мм, а длина – от 5 до 20 м. Скорость движения 
ленты 0,63 – 4,0 м/сек. 

Для транспортировки материалов внутри цеха или по территории фабри-
ки используются напольные ручные тележки с подъемными платформами. 
Подъем платформы осуществляется специальными рукоятками. Ручные тележ-
ки хотя и облегчают условия труда, но требуют значительных физических уси-
лий. 

Электрические аккумуляторные тележки (электрокары) являются средст-
вами механизации складских и межцеховых перевозок грузов. Их достоинства 
заключаются в простоте конструкции и управлении, несложности ремонта, ма-
лых габаритных размерах, пожаробезопасности. К недостаткам электрокаров 
можно отнести частую перезаправку аккумуляторных батарей (через одну-две 
рабочие смены). 

Для операций захвата, вертикального и горизонтального перемещения 
грузов и укладывания его в штабель или транспортную машину универсальным 
средством являются электропогрузчики типа 4014, ЭП-103 и др. 

Основным грузозахватывающим приспособлением, входящим в комплект 
электропогрузчика, являются вилы. 

Для транспортирования кип материалов применяются опорные краны-
штабелеры типа ОП-0,25, ОП-0,5, КШО-0,25, КШО-0,5 и др. Цифры означают 
грузоподъемность в тоннах. Управляются краны-штабелеры с помощью под-
весного пульта. Особенность кранов-штабелеров и электроштабелеров заклю-
чается в том, что грузоподъемник с вилами можно выдвигать на специальной 
тележке до выхода вил за раму машины. Это позволяет захватывать поддоны с 
грузами, стоящими на полу, поднимать вилы с поддонами над рамой. Электро-
штабелеры применяют для штабелирования грузов, уложенных на поддоны, и 
перевозки их на небольшие расстояния. Приводятся электроштабелеры в дви-
жение от электродвигателя, питаемого от аккумуляторной батареи. 

На распаковочном участке неразбракованные материалы  хранятся парти-
онно: бесстеллажное – в стоечных поддонах-контейнерах в два, три яруса, в 
поддонах в один ярус, в секциях многоярусных стеллажей – на поддонах-
платформах, поддонах-контейнерах, тележках-контейнерах, бестарное хране-
ние кусков, перевязанных шпагатом. Упакованный материал при бестарном 
хранении хранится на стеллажах консольного типа. Стоечные поддоны имеют 
по периметру ряд постоянных или съемных стоек, которые предохраняют кипы 
от разваливания при транспортировании. 

Ящичные поддоны похожи на стоечные, но вместо стоек они имеют 
съемные или откидные стенки для удержания на поддоне груза. Для укладыва-
ния кип и их последующего транспортирования вместо поддонов могут приме-
няться обычные грузовые платформы, представляющие собой плоскость с де-
ревянным или металлическим покрытием. Между платформой и полом преду-
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сматривают свободное пространство для ввода транспортных средств, напри-
мер, ручных тележек, электротележек с подъемной платформой. 

Хранение материалов партионно позволяет увеличить количество стел-
лажей, уменьшить количество перевалок грузов, повысить уровень механиза-
ции. Данный способ хранения применяется преимущественно для неразбрако-
ванных материалов. Партионное хранение чаще применяется на предприятиях 
по изготовлению производственной, специальной, форменной одежды, белье-
вых изделий, то есть когда используется неширокий ассортимент материалов. 

Склады с многоярусными стеллажами обслуживаются электропогрузчи-
ками, штабелерами, кранами-штабелерами. Выбор транспортного оборудования 
зависит от конкретных условий производства, в частности от площади и высо-
ты помещения, от шага колонн. 

Подвижные механизированные многоярусные стеллажи состоят из от-
дельных секций, которые могут перемещаться по рельсам, или напольные. 
Стеллажи или поддоны должны быть установлены на расстоянии 1,5 – 2,0 м от 
приборов отопления. 

При размещении материалов для хранения необходимо руководствовать-
ся следующими основными правилами: 

• в каждом отдельном месте хранения, в каждой отдельной ячейке
стеллажа, штабеле должна храниться ткань одного наименования, одной шири-
ны и одного цвета, одного артикула; 

• не должны храниться рядом или в одном штабеле ткани, ватин, ко-
торые могут оказывать вредные воздействия друг на друга по своим физико-
механическим свойствам (загрязнение волокнами и др.); 

• ткани, пользующиеся большим спросом, а также более тяжелые по
массе и громоздкие по габаритам упаковки должны размещаться ближе к мес-
там отпуска. Такие ткани рекомендуется хранить на нижних полках стеллажей. 

Результаты расчетов сводятся в таблицу 4.5. 
Таблица 4.5 – Сводная таблица исполнителей, оборудования и занимае-

мой площади подготовительного цеха 
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5  ПРОЕКТИРОВАНИЕ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ 
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В РАСКРОЙНОМ ЦЕХЕ 

5.1 Структура технологического процесса раскройного цеха 

Задачами раскройного цеха является ритмичное и бесперебойное обеспе-
чение швейных цехов кроем для выполнения суточного задания. 

Структура технологического процесса раскройного цеха определяется 
операциями, выполняемыми в нем. Перечень их зависит от принятых способов 
настилания и раскроя: 

• автоматизированное настилание и раскрой (85 %);
• механизированное настилание и ручной раскрой (таким способом на-

стилаются и раскраиваются прокладочные материалы); 
• ручное настилание и ручной раскрой (15 %).
Все операции раскройного цеха можно разделить на 3 группы: 

• настилание,
• пачковые операции,
• заключительные операции.

С учетом способа настилания в 1-ю группу входит: настилание полотен 
ткани, проверка качества и документальное оформление настила. 

Эти операции выполняются при всех видах настилания (при ручном, ме-
ханизированном и автоматизированном способах). 

2-я группа: изготовление обмеловки (только при ручном настилании), 
пропудривание трафаретов и подмелка нечетких контуров (операция выполня-
ется при механизированном настилании), клеймение настилов (при любом спо-
собе), рассекание настилов на части и вырезание крупных деталей на пере-
движных раскройных машинах (при ручном и механизированном настилании), 
точное вырезание деталей кроя (при любом), контроль качества кроя (при руч-
ном и механизированном настилании), комплектование пачек кроя (при лю-
бом). 

3-я группа (при всех видах настилания): нумерация деталей кроя, ком-
плектование (формирование) пачек для швейного цеха из основных, подкла-
дочных и прокладочных материалов, хранение кроя, печатание прейскурантных 
ярлыков и навесных талонов, выписка маршрутных листов. 

При настилании лицом к лицу число полотен должно быть четным и ли-
цевые стороны укладываются внутрь. При таком способе достигается экономия 
ткани на единицу изделия, повышается точность кроя из-за того, что парные 
детали выкраиваются из двух полотен, способ упрощает раскладку лекал (ис-
ключается возможность залицевать детали). 

Настилание л/вв, л/вн – менее экономично. Число полотен может быть 
четным и нечетным. 

При настилании края полотен выравнивают по одной кромке и переднему 
концу настила так, чтобы отклонения кромок и срезов не превышало 0,5 см. 
также устанавливается минимальное натяжение ткани без морщин, складок и 
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перекосов. Необходимо учитывать характер лицевой поверхности ткани (рису-
нок, полоску, направление ворса). Рисунок и ворс должен быть направлен в од-
ну сторону. 

Перечень операций, выполняемых в раскройном цехе при каждом спосо-
бе, представлен в таблице 5.1. 

Таблица 5.1 – Наименование операций, выполняемых в раскройном цехе 
Наименование операций Способы настилания 

автоматизи-
рованный 

механизи-
рованный 

руч-
ной 

1 2 3 4 
1. Прием материала из подготовительного
цеха 

+ + + 

2. Прием контрольных лекал из эксперимен-
тального цеха 

+ + + 

3. Настилание материалов + + + 
4. Контроль качества настила + + + 
5. Нанесение обмеловки на верхнее полотно
настила 

- + + 

6. Клеймение деталей на верхнем полотне
настила 

+ + + 

7. Учет результатов настилания (оформление
настила) 

+ + + 

8. Разрезание настила на части, выкраивание
крупных деталей 

- + + 

9. Вырезание (выкраивание) всех (средних и
мелких) деталей изделий 

+ + + 

10. Контроль качества кроя + + + 
11. Подбор и комплектование пачек деталей
основного, прокладочного и отделочных ма-
териалов 

+ + + 

12. Нумерация деталей кроя + + + 
13. Дублирование деталей + + + 
14. Заполнение размерных и прейскурант-
ных ярлыков 

+ + + 

15. Выписка маршрутных листов + + + 
16. Хранение кроя + + + 
17. Отправка в швейные цеха скомплекто-
ванных пачек кроя и сопроводительной до-
кументации 

+ + + 

При выборе того или иного варианта организационно-технологической 
структуры необходимо учитывать следующее: 

• повышение производительности труда и увеличение выпуска кроя,
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• сокращение длительности производственного цикла, уменьшение
незавершенного производства, сокращение простоев рабочих и оборудования, 

• снижение себестоимости и трудоемкости единицы кроя,
• увеличение оборачиваемости настилочных столов, увеличение вы-

пуска кроя с одного настилочного стола. 
При выборе формы организации труда решаются следующие вопросы: 
- индивидуальная или бригадная форма организации труда, 
- количественный и профессиональный состав бригад, 
- рациональные зоны и границы действия бригады, 
- специализация рабочих в бригадах по видам изделий, материалам, 
- съемный или несъемный процесс, 
- кем и где будут выполняться операции по зарисовке раскладок, подачи 

рулонов при настилании, передачи настилов и кроя. 
По составу бригады в швейной промышленности делятся: 
1. Бригады, включающие рабочих нескольких специальностей (на-

стильщики, обмеловщики, резчики и др.) Бригады должны быть обеспечены 
полной и равномерной загрузкой рабочих, обучены смежным операциям. 

2. Бригады, включающие рабочих одной специальности (бригады
комплектовщиков, обмеловщиков и др.). В таких бригадах создается условие 
повышения квалификации рабочих, нет потерь времени на переключение на 
другую операцию. 

3. Бригады, в которых рабочие выполняют несколько смежных опера-
ций – комплексные универсальные бригады (КУБ). Применяют чаще всего на 
операциях, связанных с настиланием. Позволяют увеличить производитель-
ность труда и выпуск кроя за счет ликвидации потерь в синхронизации опера-
ций. 

4. Сквозные бригады – входят рабочие всех специальностей одной или
двух смен, одного или нескольких цехов. 

Выбор организационно-технологической структуры затруднен ввиду по-
стоянно меняющихся по трудоемкости ряда операций. Это связано с тем, что 
куски тканей имеют различную длину и ширину, а также настилы – разной вы-
соты и длины, материалы поступают от поставщиков разные по качеству, физи-
ко-механическим свойствам – поэтому поточную форму организации производ-
ства наладить трудно. 

5.2 Расчет участков раскройного цеха 

Расчеты цеха включают: 
• определение количества рабочих на каждой операции;
• определение необходимого количества оборудования;
• определение площади раскройного цеха.
Расчеты ведутся в следующем порядке: 
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1) определяется количество автоматизированных комплексов для на-
стилания и раскроя всего объема материалов; 

2) делается вывод о возможности использования их для всего или час-
ти объема перерабатываемых материалов; 

3) для оставшегося объема материала или всего (при отрицательном
выводе) проводят расчеты для механизированного способа; 

4) при невозможности использования указанных способов проводят
расчеты для ручного способа настилания. 

Количество оборудования округляется до целого числа в соответствии с 
правилами округления в математике. 

В том случае, когда количество рабочих выражается  дробным числом, то 
одной работнице поручается выполнение нескольких операций (дополняя до 
целого числа). 

Для механизации операции настилания существуют машины двух типов: 
1. Машина представляет собой каретку (тележку) для рулона ткани

или ткани, сложенной в книжку. Каретка перемещается по рельсам вдоль на-
стилочного стола. Машина предназначена для настилания кусков длиной 70-
100 м в настилы длиной 15 м и более. 

2. Машина, представляющая собой каретку для протягивания ткани
вдоль настилочного стола. Рулон закрепляется на стационарном размоточном 
устройстве у торца стола. 

Для расчета раскройного цеха необходимо иметь данные подготовитель-
ного цеха, т. е. наименование материалов и суточную потребность. Необходимо 
учитывать, что на передовых швейных предприятиях преимущественно насти-
лание и раскрой производятся автоматизированно и лишь 15 % – ручным спо-
собом. 

Механизированным способом настилаются все прокладочные материалы. 
Перед расчетом предварительно решаются следующие вопросы: 
1. Будут ли материалы с дефектами раскраиваться индивидуально или

в настилах. 
2. Будет ли настилание осуществляться из рулона или предварительно

нарезанных полотен. 
Если дефектные полотна будут раскраиваться индивидуально, то необхо-

димо определить объем выкраиваемых индивидуально полотен: 

   fССдеф ⋅= ,   (5.1) 

где С – суточная потребность материалов; 
f – коэффициент, учитывающий количество тканей и материалов с дефек-

тами. 
Количество настилов, настилаемых из полотен с дефектами: 

nl
С

К дефдеф
наст ⋅

= ,  (5.2) 

где l – средняя длина настила 
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n – число полотен в настиле. 
Количество рабочих для настилания дефектных полотен определяется по 

формуле: 

nНВН
С

К
ср

деф
раб ⋅⋅

= ,    (5.3) 

где Нср
НВ – норма выработки на одного рабочего. 

– средний расход ткани на единицу изделия,

Площадь, занимаемая столами для дефектных полотен: 

η
стнаст

деф
SS .= .     (5.4) 

Если при настилании используется мерильно-резальная машина, то коли-
чество таких машин определяется: 

см
рм КР

СQ
⋅

=.. ,  (5.5) 

где Р – производительность 
21 ηη ⋅⋅⋅= смТVР , 

V – скорость мерильно-резальной машины, м/мин; 
η1
η

 – коэф. использования скорости машины;
2 

Если в раскройном цехе применяются универсальные бригады, то их ко-
личество рассчитывается: 

 - коэф. использования машины с учетом простоев и затрат времени на 
управление машиной, загрузку и заправку рулонов. 

см

задсут
брун Т

Т
К ..

.. = ,   (5.6) 

где Тсут.зад.

 

 – затраты времени на выполнение суточного задания всеми 
бригадами: 

врзадсут НСТ ⋅=.. ,   (5.7) 
где Нвр
Количество настильщиков можно определить через норму выработки: 

– норма времени на выполнение 1-го погонного метра.

см
наст КНВ

СК
⋅

= ,   (5.8) 

где НВ – норма выработки 1-го настильщика. 
Количество рабочих на пачковых операциях определяется двумя спосо-

бами: 

1) 
см

р
раб КНВ

М
К

⋅
=

,
где Мр
НВ – норма выработки в пачках или единицах на обработку пачки. 

 - выпуск в пачках; 
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2) 
смсм

врр
раб КТ

НМ
К

⋅

⋅
= ⋅

,
где  Нвр
Количество рабочих для настилания ткани вручную: 

 – норма времени обработки пачки.

смсм

доп

см

ручн
ручннаст КТ

t
КНВ

fС
К

⋅
+

⋅

⋅
= ∑

.. ,      (5.9) 

где Сручн
f – коэффициент, учитывающий удельный вес ткани, раскраиваемой в на-

стиле; 

 – количество ткани, настилаемое вручную, пог. м;

НВ – норма выработки настильщика; 
∑tдоп – общая затрата времени на выполнение дополнительных работ: 

клрезобмпрдоп ttttt +++=∑ ,  (5.10) 

где  tпр

t

 - затраты времени на проверку качества и документальное оформ-
ление настилов, 

обм 
t

– затраты времени на изготовление обмеловок,
кл

t
 - затраты времени на клеймение настилов, 

рез - затраты времени на разрезание настилов. 

5.2.1 Расчет участка настилания при механизированном настилании 

Сначала рассчитывается количество настилочных машин: 

сммашнаст

мех
машнаст КР

С
N

⋅
=

.
. ,   (5.11) 

где  Смех

Р

 – суточная потребность или количество материалов, раскраивае-
мых механизированным способом, 

наст.маш
Количество рабочих-настильщиков принимаем с учетом числа рабочих, 

обслуживающих одну настилочную машину: 

 – производительность машины, м/час.

машнастобсл NКК .⋅= ,     (5.12) 

где  Кобсл

При последовательном способе настилания и выполнении одними и теми 
же рабочими комплекса операций при обработке настила бригадой из двух че-
ловек количество настилочных столов определяется: 

 – количество рабочих, обслуживающих одну машину (широкие
ткани настилают 2-ое рабочих, узкие – один, + машину обслуживает один опе-
ратор-механик). 

2
...21

.
n

стнаст
ККК

N
+++

= ,       (5.13) 
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где К1, К2, …Кn

В связи с тем, что при последовательном способе настилания неизбежны 
простои, из-за которых приходится увеличивать количество настилочных сто-
лов, тогда формула примет вид: 

 – расчетное количество рабочих в смену, выполняющих
работу на настилочных столах. 

η⋅
+++

=
2

...21
.

n
стнаст

ККК
N ,  (5.14) 

где η – коэффициент совмещенности или поправка на совмещение опера-
ций. 

При параллельном способе настилания количество настилочных столов 
определяется по формуле: 

бр

брn
стнаст К

nККК
N 121

.

)...( ⋅+++
= ,      (5.15) 

где n1бр
К

– количество столов, закрепленных за одной бригадой,
бр

Количество настилочных столов можно рассчитать: 
 – количество рабочих в одной бригаде.

смно

о
стнаст ККНВ

nС
N

⋅⋅
⋅⋅

=
..
η ,     (5.16) 

где nо
η – коэффициент одновременности использования столов, 

– количество одновременно обрабатываемых настилов,

Ко.н
НВ – норма выработки настильщика. 

– количество рабочих, одновременно обрабатывающих настилы,

5.2.2 Назначение и область применения АРНК (автоматизированного 
настилочно-раскройного комплекса) 

Оборудование для настилания 
АНРК включает в себя: 

1) настилочные столы – 2 (длина18 м, ширина – 1,8-2 м),
2) загрузочные устройства с двумя магазинами для хранения рулонов

ткани – 2,
3) настилочные машины – 2.

Оборудование для раскроя
1) автоматизированная раскройная установка (АРУ) – 1,
2) раскройный стол с вакуумной установкой (14*1,8) – 2 (вакуумную

установку обычно размещают за пределами цеха),
3) трансферный стол – 1 (платформа на 4-х колесах движущаяся по

рельсам от стола к столу, может перемещать настил от одного стола
к другому),

4) бугельное устройство (транспортировщик для переноса настила с
одного стола на другой и перемещения настила с настилочного сто-
ла на раскройный) – 2,

5) система управления раскроем – 1.
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Оборудование для изготовления лекал и раскладки (САПР) 
1) дигитайзер – 1,
2) цветная графическая часть – 2,
3) центральный процессор базы данных – 1,
4) графопостроитель для зарисовки и вырезания лекал – 1.

Необходимое количество настилочных столов можно определить по их 
оборачиваемости: 

,. ρ
∑= общ

стнаст

N
N

 (5.17)

срср
общ lhq

МN
⋅⋅

=∑ ,     (5.18) 

где М – выпуск изделий в сутки; 
q – количество единиц изделий в обмеловке; 
hср lср
Оборачиваемость: 

 – средневзвешенная высота и длина настила.

обрн

см

tt
Т
+

=
2

ρ ,    (5.19) 

где tн
t

 – затраты времени на выполнение настила;
обр 

АРУ с микропроцессорным устройством числового программного управ-
ления. Ее достоинства: 

 - затраты времени на обработку настила. 

1) гибкое программирование,
2) высокая точность и воспроизводимость,
3) возможность автоматизации процесса раскроя с использованием ЭВМ,
4) не требуется высокая квалификация обслуживающего персонала.

При использовании АРУ количество настилаемых полотен равно: 
- для х/б тканей 120-125, 
- костюмные шерстяные 95-105, 
- пальтовые шерстяные до 90, 
- сорочечные х/б до 240, 
- трикотаж до 150, 
- плащевые 45-50. 
АРУ обслуживает 1 оператор, 1 рабочий для повозки рулонов, загрузки 

АРУ и вывоза выкроенных пачек, 1 механик наладчик и 1 механик-
электронщик. 

Средняя производительность АРУ: 
- мужской пиджак около 900 ед./час, 
- брюки шерстяные 1400-1500, 
- брюки и тонкой шерстяной ткани около 2000, 
- джинсы 1000, 
- пальтовые ткани около 600, 
- плащевые ткани 500-600,  
- легкие плательные ткани до 2500, 
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- мужские сорочки около 3000. 
Настилание производится в ручном режиме и автоматизированном. 
Портал – металлическая конструкция, перемещающая раскройную голов-

ку с режущим устройством. Устройство перемещается как вдоль, так и поперек 
по заранее составленной программе. 

Для размещения одного АНРК требуется производственная площадь 
≈190 м2

Существует несколько АНРК: 
.  

1. «Бульмер» (Германия), производительность – 2000 м/смену, ско-
рость настилания – до 80 м/мин), выполняет следующие операции: 

- механизированная загрузка рулонов в настилочную машину, 
- настилание ткани из рулона или сложенной в книжку, 
- равнение кромки при укладывании ткани, 
- отрезание полотен, 
- транспортирование рулона вдоль настила вместе с оператором. 
2. «Компấт» выполняет те же операции, что и «Бульмер».
Еще примеры: «Гербер» (США), «Лектра» (Франция), «Инвестроника» 

(Испания). 
Функции: 
- маркировка готового кроя, 
- охлаждение ножей в процессе раскроя, 
- возможность самоочистки раскройного оборудования, 
- возможность обслуживания нескольких раскройных столов одновре-

менно. 
Некоторые системы АНРК могут бесконтактно раскраивать настилы: 

«Lazer life» (Тайвань), «Evro laser» (Германия). 
Бесконтактный лазерный раскрой обладает следующими преимущества-

ми: 
1. Возможность раскроя различных материалов.
2. Четкая точная линия реза.
3. Отсутствие смещения материала.
4. Бесшумная работа в сравнении с механическим раскроем.

С учетом приведенных расчетов и состава оборудования АНРК делается 
вывод о целесообразности применения АНРК и количестве комплексов. При 
этом учитывается, что существуют два варианта компановки системы автома-
тизированного раскроя: с двумя раскройными столами и одним раскройным 
столом. 

Количество рабочих (КАВТ), обслуживающих принятое количество ком-
плексов, определяется в зависимости от числа рабочих, обслуживающих один 
комплекс (таблица 5.2). 
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Таблица 5.2 – Состав персонала для обслуживания АНРК 

Состав АНРК Специальность Количество 
рабочих 

1 2 3 
АРУ Эксплуатационный: 

- оператор 
- вспомогательный рабочий 

1 
1 

Обслуживающий: 
- наладчик (механик) 
- наладчик (электронщик) 

1 
1 

Н-30 (для двух 
машин с меха-
низмом загруз-

ки) 

Эксплуатационный: 
- оператор 

- вспомогательный рабочий 

2 (по одному на 
машину) 

1 
Обслуживающий: 
- наладчик (механик) 
- наладчик (электронщик) 

1 
1 

Примечание: численность персонала может существенно изменяться в зависимости от 
формы организации труда, режима работы предприятия, квалификации персонала, состава 
технических средств АНРК. 

5.2.3 Расчет участка (количество настилочных столов и АРУ) при ав-
томатизированном настилании и раскрое 

сммашнаст

авт
сутавт

машнаст КР
fС

N
⋅

⋅
=

.
. ,       (5.20) 

где 
авт
сутС  - суточная потребность при автоматизированном настилании; 

f – коэффициент, учитывающий удельный вес ткани раскраиваемой в ав-
томатическом режиме; 

Рнаст.маш
Количество раскройных установок АРУ определяется: 

– производительность настилочной машины в смену.

смсм

вр
авт

стнаст
АРУ КТ

НN
N

⋅

⋅
= ∑ . ,       (5.21) 

ср

ЭВМавт
машнаст hq

М
N

⋅
=∑ . ,     (5.22) 

сутЭВМ ММ ⋅÷= %)9085( ,      (5.23) 
где q – количество изделий (комплектов) в раскладке; 
hср – средняя высота настила. 
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5.2.4 Расчет участка заключительных операций 

Одной из заключительных операций является нумерация деталей кроя, 
которая осуществляется мелом, карандашом и на спец. полуавтомате 68-1 кл. В 
настоящее время для нумерации применяют чаще ручные пистолеты: EAST-
202, EASY-202. На деталь приклеивается талон с одновременным печатанием 
номера. 

Количество рабочих для нумерации определяется по формуле: 

смсм

сут

смсм

вр
нум КТ

tМ
КТ
НМ

К
⋅

⋅
=

⋅

⋅⋅
=

δ
,   (5.24) 

где δ – количество деталей для нумерации в изделии 
Количество рабочих для печатания ярлыков, выписки маршрутных лис-

тов рассчитывается по формуле: 

   смсм

вр

см
ярл КТ

НМ
КНВ

МК
⋅

⋅
=

⋅
= ,     (5.25) 

НВ – норма времени на операцию. 

5.2.5 Расчет участка фронтального дублирования 

Проектирование участка фронтального дублирования на швейных пред-
приятиях включает следующие этапы: 

• определение потребного количества дублирующих установок;
• определение числа операторов;
• расчет площади участка и расстановка установок на отведенных пло-

щадях. 
Существуют два варианта расчета числа прессов. 
Наиболее простым является расчет числа прессов, специализированных 

для выполнения конкретной операции в простейших швейных изделиях, на-
пример, в мужских сорочках. Для расчета числа прессов для дублирования во-
ротников нужно знать только две цифры: число сорочек, которое необходимо 
выпустить за смену, и производительность пресса в смену. 

Наиболее трудоемким и многовариантным является расчет числа прессов 
как периодического, так и непрерывного действия для изготовления сложных 
изделий: пиджаков, пальто, жакетов, плащей. Сложность такого расчета обу-
словлена необходимостью учета большого числа показателей, относящихся к 
разным группам. Ниже приведен порядок такого расчета. 

Исходными данными для расчета является: 
• число изделий, которое необходимо выпустить за смену;
• затраты времени на дублирование единицы изделия.
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Таблица 5.3 – Среднее значение времени на выполнение вспомогательных 
приемов при дублировании деталей одежды 

Вид швейного изделия 
Время на выполнение вспомогательных 

приемов, с 
τ τУКЛ ΤУКЛ1 СЪЕМА 

1 2 3 4 
1. Пиджак мужской 1,7 2,0 2,7 
2. Плащ женский 1,2 2,0 2,4 
3. Мужское деми пальто 2,1 2,0 3,2 
4. Мужское зимнее пальто 2,1 2,0 3,2 
5. Женское деми пальто 2,3 2,0 3,5 
6. Женское зимнее пальто 2,3 2,0 3,5 
7. Сорочка мужская 0,8 2,0 2,2 

Примечание: значения времени рассчитаны по среднеотраслевым нормативам и 
могут быть скорректированы для конкретного предприятия. 

Количество дублирующих установок определяется по формуле 

СМСМ

ДУБСУТ
ДУБ КТ

tМ
N

⋅

⋅
= ∑  ,   (5.26) 

где ΣМСМ
t

 – выпуск изделий в сутки по всему ассортименту, ед.;
ДУБ – норма времени на дублирование деталей изделия (установку об-

служивают три человека при ширине ленты 140 см, tДУБ

Площадь, занимаемая оборудованием для дублирования, 

 = 20 с, учитывая время 
на укладку деталей). 

η
УСТДУБ

ДУБ

SN
S

⋅
=  , м2

где η – коэффициент использования площади, (η = 0,5); 

 ,     (5.27) 

SУСТ – площадь дублирующей установки (SУСТ = 2,5х1,5 м2). 

5.2.6 Расчет склада кроя 

Хранение кроя может осуществляться различными способами. Предлага-
ется использовать хранение кроя в тележках 

η⋅⋅
⋅⋅

= ∑
nК

SZМ
S

ИЗД

ТЕЛСКЛСУТ
КРОЯСКЛ . , м2

где ΣМ

 ,      (5.28) 

СУТ
Z

 – выпуск изделий в сутки по всему ассортименту, ед.;
СКЛ

n – количество пачек кроя в одной тележке (n = 2-3); 
 – срок хранения, в днях (2 дня);

SТЕЛ – площадь тележки, м2 (SТЕЛ = 0,6х1,2 м2

К
); 

ИЗД – количество изделий в пачке, ед. (КИЗД
η – коэффициент использования площади (η = 0,6-0,8). 

 = 50-60 ед.); 
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5.3 Расчет площади, занимаемой оборудованием в цехе при 
настилании и раскрое 

Площадь (SОБ) определяется с учетом площади, занимаемой единицей 
оборудования (S1ОБ), и его количества по формуле 

η
nSSОБ
⋅

= 1 .  (5.29) 

Результаты расчетов с учетом операций и оборудования согласно вы-
бранному способу настилания и раскроя сводятся в таблицу 5.4 (сводная табли-
ца).  

Таблица 5.3 – Сводная таблица исполнителей, оборудования и занимае-
мой площади раскройного цеха для механизированного настилания и ручного 
раскроя 
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5.4 Требования к работе и размещению оборудования в рас-
кройном цехе 

Исходными данными для выполнения планировки являются площади и 
перечень оборудования каждого рассчитанного ранее производственного уча-
стка. 

Следует отметить, что при проектировании швейных предприятий конст-
руктивные решения основных частей здания (стены, колонны, оконные и двер-
ные проемы, лестницы и т. д.) разнообразны. Следует принимать размеры, м: 
колонн – 0,4х0,4; оконных проемов – 1,5х4,0; дверей – 1,2х1,5; стен в два кир-
пича – 0,52. 

При расстановке оборудования на каждом участке необходимо обеспе-
чить удобство пользования оборудованием и учесть особенности работы каж-
дого производственного участка. 

Если на этаже расположено несколько производственных участков, то для 
их сообщения необходимо предусмотреть коридор шириной 2–3 м. Он может 
одновременно служить и для перевозки грузов. 

В соответствии с требованиями безопасной работы и противопожарной 
охраны необходимо, чтобы в крупных цехах или на производственных участках 
были запасные выходы со свободным доступом к ним работающих в цехе. 
Кроме того, в любом цехе или на участке оборудование не должно занимать 
основной проход и выход для работающих. 
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Согласно «Санитарно-гигиеническим и санитарно-
противоэпидемическим правилам и нормам»: 

Рекомендуется проветривание (в течение суток) искусственных и синте-
тических материалов (кожи, меха) до начала их раскроя. 

Не допускается компоновка частей кроя в пакеты более 10 кг. 
Поверхность раскройных столов должна быть гладкой, без заусениц, 

трещин и других дефектов. 
При применении лазерных установок для раскроя тканей необходимо со-

блюдать требования «Санитарных норм и правил устройства и эксплуатации 
лазеров». 

6  ПРОЕКТИРОВАНИЕ СКЛАДСКИХ ПОМЕЩЕНИЙ 

6.1 Способы хранения швейных изделий 

Одним из основных направлений технического прогресса в швейной 
промышленности является комплексная механизация и автоматизация произ-
водственных процессов. Механизация на погрузочно-разгрузочных, транспорт-
ных и складских работах в значительной степени способствует решению этой 
важной задачи. Особо важную роль комплексная механизация играет в произ-
водстве швейных изделий, так как оно включает в себя большое число межопе-
рационных переходов. Ручная передача изделий от одного перехода к другому 
приводит к низкой производительности труда, ухудшению культуры производ-
ства и снижению качества изделий. 

Современные транспортирующие устройства дают возможность соеди-
нить воедино весь технологический процесс изготовления швейных изделий и 
обеспечивают бесперебойность и ритмичность работы производства. 

В зависимости от способов хранения, транспортирования и отгрузки го-
товой продукции весь ассортимент швейных изделий можно разделить на две 
группы. К первой группе относятся швейные изделия, подлежащие хранению и 
транспортированию в подвешенном состоянии, ко второй относятся швейные 
изделия, транспортирование и хранение которых осуществляется в упакован-
ном виде. 

Способы хранения их различные. Изделия, относящиеся к первой группе, 
хранятся в стоечных поддонах-кронштейнах или на плечиках роликовых подве-
сок в гравитационных стеллажах. 

Для хранения изделий второй группы можно использовать хранение на 
поддонах в многоярусных стеллажах, обслуживаемых кранами-штабелерами. 

По первому способу изделия хранятся на одно- или двухъярусных гори-
зонтально замкнутых транспортерах-стеллажах, специальные цепные контуры 
которых играют роль как тягового, так и грузонесущего органа. Штабелирова-
ние груза производится аккумуляторным погрузчиком. 
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Второй способ заключается в хранении швейных изделий на кронштей-
нах-каретках, размещенных на двухъярусных многорельсовых стеллажах с по-
мощью специальных штабелеров. 

Эти способы имеют недостатки, и ни один из них не решает вопроса ме-
ханизации погрузочно-разгрузочных операций при перевозке, так как приме-
няются при перемещении груза в одном городе. 

Более прогрессивным является способ хранения, транспортирования и от-
грузки швейных изделий в специализированной таре. В нее загружаются изде-
лия, поступившие на склад в подвешенном виде или упакованные в пачки, ко-
робки. В таком виде изделия хранятся на складе и транспортируются в торго-
вую организацию. 

Специализированная тара изготавливается двух вариантов: возвратная и 
безвозвратная. 

Возвратная тара представляет собой передвижные металлические кон-
тейнеры двух типов: первый тип – для пальто, высотой 1200 мм; второй тип – 
для костюмов, высотой 800 мм. 

Изделия, транспортируемые в подвешенном виде развешиваются на пле-
чиках на перекладинах. Вместимость тары больше на 30 %, чем на обычных ка-
ретках. 

Безвозвратная тара – коробочная упаковка из многослойного картона 
(картон гофрированный). Эта тара может быть изготовлена непосредственно на 
предприятии. Коробки могут собираться на стыках клейкой лентой из предва-
рительно заготовленных деталей. Выполняется двух видов аналогично первому 
варианту. Преимущества этого способа: 

• универсальность (изделия находятся в подвешенном виде или в ко-
робках); 

• операции максимально механизированы (одна ручная операция –
погрузка изделий в контейнер или картонный пакет в швейном цехе); 

• оба варианта тары приспособлены для перемещения и складирова-
ния изделий с помощью серийно выпускаемых средств механизации (аккуму-
ляторные элетроштабелеры); 

• варианты тары имеют стабильные размеры, жесткую конструкцию,
складирование их можно осуществлять с помощью штабелеров, снабженных 
телескопическими захватами  и роботами в автоматическом режиме; 

• способ отвечает современной организации контейнерных пакетных
перевозок. 

Недостатки: 
• плечики входят в стоимость изделий;
• тара безвозвратная – дефицит картона.
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6.2 Совершенствование способов хранения изделий 

Более 30 лет фирма “Rutotex Machinari Ltd” занимается развитием авто-
матизированного оборудования для текстильной промышленности. Последним 
достижением является упаковочная машина, которая может быть как полуавто-
матизированной, так и полностью автоматизированной. Машина упаковывает 
изделия со скоростью до 1000 единиц за час в зависимости от вида и длины 
упаковки. Автоматически сделанная маркировка изделия доступна, что немало-
важно для потребителя. 

Внимание уделено, прежде всего, легкости обслуживания и манипулиро-
вания изделием. Хотя машина компактна в размерах, она может образовывать 
купон с изделием длиной 1,7 м с шириной упаковки до 7,5 м. Угловая форма 
упаковки может быть легко запрограммирована. 

Фирма “AR Wilson Pachaging Ltd” специализируется на поставке обору-
дования для упаковывания и манипулирования подвешенными изделиями. Ис-
пользуя продолжительные полиэтиленовые рулоны, эти машины достаточно 
быстрые и низкостоимостные. 

Машина может выполнять три плоские различные упаковки, каждая из 
которых отличается производительностью. Там, где требуется большая произ-
водительность, используются упаковочные системы с микропроцессорным 
контролем и бездымной сваркой. Самая совершенная система – это KL68-S. 
Система полностью автоматическая с серводвигателем для спокойного, плавно-
го и надежного управления конструкцией шасси, которая дает доступ к мелко-
му обслуживанию. 

Главный производитель упаковки – фирма “Supereme Plasties” – разрабо-
тала новую полипропиленовую упаковку, названную Maxigrip, которая  отвеча-
ет требованиям высокого качества. Упаковка может быть использована для из-
делий, которые требуют особой чистоты (нижнее белье, купальники). 

6.3 Характеристика транспортных средств 

Основой для выбора комплекта средств механизации является удовлетво-
рение технических требований, предъявляемых к механизмам, и требований 
экономической эффективности внедрения механизмов. 

Основными техническими требованиями, предъявляемыми к средствам 
механизации, являются: 

• обеспечение бесперегрузочной транспортировки готовых изделий
от начального до конечного пункта грузопотока; 

• минимальные габариты и масса;
• размещение максимального количества изделий на грузонесущих

элементах средств механизации; 
• обеспечение сохранности внешнего вида изделий, приобретенного

при ВТО, на всех этапах транспортировки и хранения; 
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• основные узлы средств механизации должны быть нормализованы
и унифицированы. 

Средства механизации для хранения и транспортирования изделий можно 
разделить на три группы: 

1. Средства механизации для транспортирования на склад готовой
продукции из швейного цеха или цеха окончательной отделки. 

2. Средства механизации для хранения и транспортирования изделий
на склад готовой продукции. 

3. Средства механизации для комплектования на них партий изделий
и транспортирования изделий на склад. 

Первую группу средств представляют: пространственные транспортеры, 
цепные транспортеры с круглозвенной цепью, цепные, вертикально замкнутые 
транспортеры, цепные элеваторы для перемещения изделий в упаковке, а также 
цепные элеваторы для многоярусного хранения изделий в подвешенном виде, 
полочные элеваторы для коробок с изделиями, упакованными в пачки. 

Во вторую группу включены: 
 для изделий в подвешенном состоянии:

• горизонтально замкнутые цепные транспортеры (для поштуч-
ного транспортирования и хранения изделий); 

• кронштейны-каретки на толкающих контейнерах;
• тянущие подвесные транспортеры;
• кронштейны-накопители;
• гравитационные спуски;

 для хранения и транспортирования изделий в пачках и упаковке:
• передвижные механизированные стеллажи;
• контейнерные установки люлечного типа (25 люлек);
• поддоны-каретки, перемещающиеся на тележках;
• канатные и винтовые транспортеры;
• передвижные механизированные стеллажи.

Третью группу представляют: 
• для перемещения кронштейнов-кареток, поддонов, кареток

применяются штабелеры, ленточные транспортеры; 
• для перемещения изделий в таре (в ящиках и т. п.) использу-

ются транспортеры, тельферы, автопогрузчики, электрическая передвижная 
таль; 

• для перемещения изделий из швейного цеха или цеха влажно-
тепловой обработки на склад готовой продукции могут быть использованы 
транспортеры, элеваторы и другие средства механизации. 

Для изделий в подвешенном виде применяются такие средства, как: 
 транспортеры:

• пространственный подвесной транспортер КПН-250-Д-200.
Двухшарнирная цепь позволяет транспортировать изделия в подвешенном со-
стоянии или пачки и коробки с изделиями по пространственной трассе. Транс-
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портер может быть использован для транспортирования изделий из нескольких 
цехов, расположенных на разных этажах здания; 

• цепной транспортер с круглозвенной цепью.  Тяговый орган
его представляет стандартную калиброванную цепь. Транспортер снабжен под-
весками с устройством для автоматической разгрузки изделий; 

• цепной, вертикально-замкнутый транспортер. Для размеще-
ния его между этажами требуется выполнять небольшие проемы в потолочных 
перекрытиях; 

• горизонтально замкнутый транспортер. Для хранения швей-
ных изделий в подвешенном состоянии в два яруса пальто и в три яруса костю-
мы. 

 цепные элеваторы:
• цепной элеватор для перемещения изделий в упаковке. Элева-

тор размещают в относительно небольших проемах потолочного перекрытия в 
шахте сечением 1500х1310 мм; 

• цепной элеватор для многоярусного хранения изделий в под-
вешенном состоянии. Размещают его в несколько рядов вдоль помещения скла-
да. Подают изделия на склад с помощью цепных транспортеров. Выгрузка из-
делий с элеваторов происходит в том месте, где и загрузка. При высоте поме-
щения 4,5 м элеватор позволяет расположить изделия в четыре яруса. Габарит-
ные размеры элеватора 7870х2460х1000 мм. 

 полочные элеваторы. Для перемещения изделий, связанных в мало-
габаритные пачки и упакованных в коробки, используются легкие полочные 
цепные элеваторы. 

Партионное транспортирование и хранение изделий осуществляется с 
помощью: 

• кронштейнов-кареток (типа НШП-83);
• толкающих конвейеров;
• кронштейнов-накопителей;
• гравитационных спусков.

Для приема швейных изделий, перемещаемых из цеха окончательной от-
делки на склад, используются: 

• транспортеры, с помощью которых изделия с транспортера подачи
адресуются из цеха отделки на определенный кронштейн-накопитель и автома-
тически разгружается с подвески на кронштейн; 

• гравитационные скаты, представляющие собой наклонный (под уг-
лом более 700

Средства механизации для хранения изделий в пачках и упаковке должны 
обеспечивать сохранность тары, в которую упакованы изделия. К ним относят-
ся: 

), гладкий настил с бортами, покрытый металлическим листом 
или пластиком. 

• транспортные установки люлечного типа. Для хранения изделий,
связанных в пачки и упакованных в коробки (помещения должны быть с низ-
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кими потолками до 2,7 м). Транспортер снабжен 25-ю люльками, ширина его 
1400 мм; 

• передвижные механизированные стеллажи. Стеллажи представляют
собой сварные секции, которые снабжены ходовыми колесами (колея колес 
4000 мм) и могут перемещаться по рельсовым путям; 

• поддоны-каретки. Каретки перемещаются на тележках ТШП-77;
• канатные, цепные и винтовые транспортеры. Применяются для вы-

грузки небольших партий изделий из склада готовой продукции, перемещения 
изделий на складе, в цехе отделки. 

6.4 Требования к планировке складских помещений 

При планировке складов готовой продукции необходимо учитывать сле-
дующие требования: 

• поток грузов (изделий) должен быть прямолинейным, исключаю-
щим встречные, повторные перемещения; 

• должно быть сокращено до минимума промежуточное складирова-
ние, накопление грузов; 

• по возможности использовать стандартное подъемно-транспортное
оборудование; 

• в выбранной схеме транспортировки должно быть минимальное ко-
личество пунктов перегрузки; 

• схема транспортировки должна предусматривать минимальное ко-
личество машин и устройств. 

При этом учитываются такие факторы, как: 
• расположение лифтов, мест приема и вывоза продукции;
• удобство взаимосвязи между участками, цехами;
• правильность и непересеченность людского и грузовых потоков;
• эффективное использование производственной площади;
• последовательность выполнения операций при наикротчайшем пути

перемещения предметов труда (изделий); 
• свойства готовых изделий, особенности их хранения, транспорти-

ровки; 
• удобства работы обслуживающего персонала;
• создание благоприятных условий для работы подъемно-

транспортных устройств; 
• требования безопасности и противопожарной техники.
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6.5 Технологические расчеты складских помещений 

6.5.1 Расчет склада готовой продукции 

Методика расчета зависит от мощности предприятия, механизации склада 
и принятых способов хранения продукции: 

Хранение изделий в подвешенном состоянии: 
• на плечиках в стоечных поддонах-кронштейнах, штабелируемых

аккумуляторным погрузчиком в 2 или 3 яруса. При этом изделия подбираются 
по артикулам и типоразмерам для облегчения подбора партий к отправке. 
Предварительно определяют площадь склада для хранения 100 изделий; 

• на плечиках роликовых подвесок в гравитационных стеллажах; ро-
ликовая подвесная тележка состоит из двух катков, соединенных рамой. В 
нижней части рама имеет штангу для навешивания на нее изделий, подобран-
ных по артикулам и типоразмерам. Эти тележки автоматом электрического 
штабелера закатывают на стационарные гравитационные стеллажи склада; вто-
рым автоматом электрического штабелера с другого торца стеллажей произво-
дится набор готовых изделий из стеллажа, которые транспортируются к месту 
загрузки транспорта отправки. Загрузка тележек кронштейнов в стеллажах и 
обратно производится автоматически оператором-водителем из кабины штабе-
лера. 

При таком способе хранения изделий площадь склада для 100 изделий 
определяют с последующим уточнением планировки стеллажей. 

Общая площадь склада хранения готовых изделий для указанных спосо-
бов определяется по формуле 

100
100

..
ХР

ПРОДГОТСКЛ
ZMSS ⋅⋅

= ,    (6.1) 

где S100
М – суточный выпуск изделий, ед.; 

 – площадь для хранения 100 изделий;

ZХР – срок хранения готовой продукции на складе. 

С использованием горизонтально замкнутых цепных транспортеров на 
автоматизированных складах: 

η
КSS ТР

ПРОДГОТСКЛ
⋅

= 1
.. ,    (6.2) 

где S1ТР – площадь, занимаемая одним транспортером, м2

η – коэффициент использования площади (η = 0,5). 
; 

К – количество транспортеров, шт.; 

qh
ZМК ХР

⋅
⋅

= ,   (6.3) 

где h – число ярусов; 
q – вместимость одного транспортера, ед. 
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Хранение изделий в пачках и коробках: 
• укомплектованных на многоярусных стеллажах, обслуживаемых

кранами-штабелерами. Общая площадь склада в этом случае рассчитывается по 
формуле 

1000
1000

..
ХР

ПРОДГОТСКЛ
ZSS ⋅

= , м2

• на секционных стеллажах:

.  (6.4) 

η
СТЕЛСТЕЛ

ПРОДГОТСКЛ
nSS ⋅

=.. ,            (6.5) 

где SСТЕЛ -  площадь секции стеллажа, (SСТЕЛ
n

 = 1,1 х 0,8 м); 
СТЕЛ

η – коэффициент использования площади (η = 0,35-0,6). 
 – количество стеллажей;

ЯРИЗД

ДНСУТ
СТЕЛ nn

ZМ
n

⋅
⋅

= ,     (6.6) 

где ZДН – срок выполнения серии (ZДН
n

 = 5-8 дней); 
ЯР

n
– количество ярусов;

ИЗД – количество изделий в одном ярусе стеллажа, ед. 

   nИЗД = К1К
ИЗД . nКОР,      (6.7) 

где К1К
ИЗД – количество изделий в одной коробке (К1К

ИЗД
n

 = 10 ед.); 
КОР – количество коробок в одном ярусе стеллажей, (nКОР

Общая площадь склада готовой продукции включает площади (зоны) для 
приемки и отгрузки продукции: 

= 16). 

  SСКЛ.ОБЩ = SСКЛ.ГОТ.ПРОД + SПРИЕМА + SОТГРУЗКИ .
(6.8) 

Зона приемки и отгрузки продукции составляет 30-50 м2

Сроки хранения запаса готовой продукции на складе ориентировочно со-
ставляют: 

. 

- пальто, костюмы – 8 дней; 
- женские и детские платья – 10 дней; 
- мужские сорочки и женские блузы – 6 дней. 
Всю верхнюю одежду (в том числе женские и детские платья из шерстя-

ных и шелковых тканей) хранят и транспортируют в подвешенном виде, жен-
ские и детские платья и халаты из хлопчатобумажных тканей – в мягкой таре 
пачками по 5 или 10 изделий в пачке. Верхние мужские сорочки и женские блу-
зы поштучно укладывают в целлофановые пакеты, а затем в картонные коробки 
по 10 штук, детские сорочки – в мягкой таре по 10 штук. 

На складе поддерживают постоянную температуру и влажность, как и на 
складе сырья. 
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Погрузка продукции в железнодорожные контейнеры и установка их на 
автомашины производится тележкой. 

6.5.2 Расчет склада фурнитуры 

Площадь склада фурнитуры складывается из площади, занимаемой фур-
нитурой и зоны выдачи фурнитуры. Площадь, занимаемая фурнитурой, (SФУР) 
определяют по формуле 

η⋅
⋅

=
Q

ZРS ФУРФУР
ФУР ,    (6.9) 

где РФУР
Z

 – вес фурнитуры, кг;
ФУР – срок хранения фурнитуры, дн. (ZФУР 

Q – нагрузка на 1 м
= 20-30 дней); 

2 стеллажа в 4-8 ярусов, кг/м2 (Q = 500-700 кг/м2

η – коэффициент использования площади (η = 0,35-0,6). 
); 

Вес фурнитуры составляет 10 % от веса всех тканей и рассчитывается по 
формуле 

  РФУР = 0,1 . РТК
где Р

,      (6.10) 
ТК

Вес основного материала определяется на основании поверхностной 
плотности тканей, перерабатываемых на проектируемой фабрике. Результаты 
расчетов представляются в табличной форме (таблица 6.1). 

 – вес ткани, кг.

Таблица 6.1 – Вес основных материалов 

Наименование 
тканей 

Суточная 
потребность 

в тканях, 
пог. м 

Ширина 
ткани, м 

Суточная 
потребность 
в тканях, м

Поверхностная 
плотность тка-

ни, кг/м2

Вес ткани, 
кг 2

1 2 3 4 5 6 

Зону выдачи фурнитуры (SВЫД) предусматривают 10 м2

Общая площадь склада фурнитуры составляет 
. 

  SСКЛ.ФУР = SФУР + SВЫД.      (6.11) 

Количество рабочих, выполняющих операции на складах, определяется 
исходя из нормы выработки на одного рабочего на этих операциях.  

6.6 Расчет технико-экономических показателей работы 
склада 

1. Коэффициент использования площади складских помещений.
Определяется отношением полезной площади, занятой хранящимися на 

складе изделиями (SПОЛ), к общей площади склада (SОБЩ): 
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ОБЩ

ПОЛ
S S

SK = .     (6.12) 

Коэффициент использования площади в зависимости от планировки 
склада и используемых средств механизации для хранения изделий колеблется 
в пределах от 0,25 до 0,6. Чем больше коэффициент использования площади, 
тем лучше использована площадь склада, тем меньше стоимость хранения еди-
ницы изделия. 

2. Количество изделий, приходящихся на 1 м2 складской площади,
рассчитывается на формуле 

ОБЩS
QZ = ,    (6.13) 

где Z – количество изделий, приходящихся на 1 м2

Q – вместимость склада, ед. 
 складской площади; 

Чем больше изделий размещено на 1 м2 площади склада, тем лучше ис-
пользована площадь складского помещения. Этот показатель может достигать 
160 ед./м2

3. Рациональное использование объема складского помещения. Оце-
нивается коэффициентом использования объема (К

. 

V) и определяется как отно-
шение полезного объема (занятого изделиями) – VПОЛ к общему объему поме-
щения склада – VОБЩ: 

ОБЩ

ПОЛ
V V

VK = .       (6.14) 

Коэффициент использования объема складского помещения для механи-
зированных складов зависит от средств механизации, используемых на складе, 
и колеблется в пределах от 0,2 до 0,35. 
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