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_______________ и легкой промышленности

Анализ современных систем автоматизированного проектирования показал, что сущ ествует большое 
количество всевозможных программ для автоматизации. Однако для ортопедической промышленности 
применение программ должно учиты вать специфику изготовления обуви в условиях производства. Поэтому 
возникает необходимость разработки методики проектирования структурных составляю щ их конструкции 
обуви, включая базовую форму -  колодку, с учётом индивидуальных параметров стоп пациента и характе
ристики заболевания.

Исследования, проведенные в рамках ортопедического производства Ф ГУП  НПрОП показали, что воз
можна реализация методики проектирования колодки в следующей последовательности:

-  Выбор 3Д-модели колодки.
-  Обозначение значимых точек.
-  Отображение ключевых сечений колодки.
-  Обозначение новых необходимых сечений.
-  Отображение каркаса модели.
-  Ориентация колодки в пространстве.
-  Изменение контура каркаса колодки.

Для последующего проектирования деталей верха обуви используют 30-м одель колодки, доработанную 
по индивидуальным размерам стопы заказчика. Далее назначают контуры основных конструктивных линий 
(маячки) в виде точек. Построение контура деталей, в соответствии с эскизом модели обуви, должно обес
печивать прохождение контура через «маячки». На рисунке 1 приведена схема проектирования деталей 
верха обуви . ________________________________________________

Открытие колодки, на которой будет осуществляться конструирование 

Проектирование контуров деталей черезуказание «маячков»

Выбор материала. Его фактуры, текстуры, а так же изменение его цвета 

Обозначение строчек, перфорации, блочек, шнуровки, аксессуаров

Уточнение и корректировка контуров деталей

Рисунок 1 -  Этапы проектирования деталей верха обуви

Предложенная методика обеспечивает более высокую точность построения конструкции обуви, т.к. рас
становка «маячков» ориентирована на индивидуальные особенности стопы, а также используется база дан
ных стандартны х деталей-усилителей для различных степеней тяжести заболевания.
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С  каждым годом все более актуальной задачей для швейной промышленности становится изготовление 
продукции в условиях гибких производственных систем.

Компьютерные технологии открывают широкие возможности для автоматизации технологической подго
товки производства одежды.

С А П Р  имеет большое значение в швейной промышленности. Модуль технологической подготовки про
изводства имеет недостаточное внедрение на предприятиях швейной промышленности.

Швейные предприятия традиционно осущ ествляю т технологическую подготовку производства (ТПП): 
все документы оформляю тся вручную или на компьютере в текстовом редакторе MS W ords либо в таб 
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личных процессорах MS Exel, а документация в виде схем разделения труда и инструкционные карты 
выполняются, как правило, вручную. Таким образом, использование и освоение на производстве автомати
зированной технологической подготовки производства сущ ественно замедляется по сравнению с использо
ванием конструкторской подготовки производства.

Основным массивом базы данных являю тся блоки конкретных методов обработки изделия, в том числе 
варианты обработки для одного и того же узла. С остав и количество блоков определяется структурой 
обобщенного граф а технологического процесса изготовления изделия. Все построения графической моде
ли процесса основаны на его блочной структуре. Технологическая последовательность может быть со
ставлена, используя универсальную последовательность -  это наиболее долгий путь, т.к. состоит из отбора 
конкретных неделимых операций их многочисленного количества технологических операций. Наиболее ра
циональным является составление технологической последовательности, используя готовые блоки техно
логических операций по обработке узлов.

С ущ ествует взаимосвязь между модулями базы данных. Технологическая последовательность может 
быть разработана, используя различные базы данных.

Внутри каждого блока имеется конечный перечень из неделимых операций. Все неделимые операции, 
из которых строятся блоки, хранятся в базе данных.

Совершенно не имеет значение, в каком порядке располагаю тся неделимые операции, т.к. формирова
ние технологической последовательности на модель происходит по схеме обобщенного графа, имеющейся 
в базе данных по заданному ассортименту изделий. Как правило, швейные предприятия специализируются 
на том, или ином виде изделий или группе изделий.

На основе технологической последовательности обработки разрабаты вается основной документ потока, 
которым является технологическая схема.

Комплектование технологических операций, оформление технологической схемы потока отражает раз
деление труда между исполнителями. По технологической схеме производится расстановка оборудования и 
рабочих мест, оснащение рабочих мест инструментами и спецприспособлениями, подбор рабочих в соот
ветствии с их квалификацией, определение расценки и нормы выработки рабочих при выполнении органи
зационных операций, общий контроль технологического процесса.

На большинстве предприятий швейной промышленности разработка технологической схемы потока вы
полняется вручную. Это  очень трудоемкий и долговременный процесс. В век компьютерных технологий эта 
задача требует комплексного подхода и решения.

Исходными данными для разработки технологической схемы потока являются:
-  трудоемкость изготовления изделия;
-  количество рабочих;
-  такт потока;
-  мощность.

Исходные данные для формирования технологической схемы представлены на рисунке 1.

Т  -  задает технолог; А  -  автоматизированный расчет 
Рисунок 1 -  Формирование технологической схемы

Для выполнения предварительного расчета необходимо задать количество рабочих потока (или выпуск 
потока в смену). Такт и все остальные показатели потока рассчитываю тся автоматически.

При выполнении комплектования технологических операций в организационные программа автом атиче
ски рассчиты вает параметры организационных операций и «указывает» как могут выполняться условия 
комплектования. На любом этапе можно перекомплектовать организационные операции, а также дополнить 
схему разделения труда необходимыми технологическими операциями или разделить например одну опе
рацию на две.

Автоматизированный режим с применением встроенного машинного алгоритма по разделению труда по
зволяет получить несколько вариантов организационно-технологической схемы для различных условий ор
ганизации работы потока (продолжительности рабочей смены и количества исполнителей). Это  дает воз
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можность выбрать оптимальный вариант, характеризующийся наиболее рациональным тактом потока и ко
личеством исполнителей.

При выборе мощности потока в диалоговом режиме можно задавать: продолжительность смены, трудо
емкость модели, количество рабочих в потоке, такт потока, выпуск в смену изделий, максимальное число 
узлов обработки в одной организационной операции, диапазон отклонения от такта.

При заданной трудоемкости и времени смены можно подобрать оптимальное количество человек для 
изготовления данного изделия, что аналогично выбору оптимального такта потока.

Комплектовать технологические операции в организационные можно в автоматизированном и ручном 
режиме.

При комплектовании организационных операций нельзя изменить данные, параметры и расчеты, соз
данные при проектировании изделия.

Комплектование организационных операций ведется с учетом такта потока, максимально соблюдая по
следовательность обработки. Необходимо обеспечить, чтобы программа считы вала классы оборудования 
при комплектовании организационных операций. В противном случае, может получиться ситуация, когда 
подряд в последовательности стоит три различные спецмашины, а программа комплектует их в одну орга
низационную операцию, считав только специальность операций, в итоге получаем на одного человека три 
единицы оборудования.

Соблюдению необходимых условий специализации при комплектовании организационных операций по
может цветовое отображение в виде разных оттенков.

Чтобы исключить подобные недопустимые ситуации и максимально приблизить к реальности автомати
ческое разделение труда, все нюансы нужно учиты вать на этапе составления технологической последова
тельности.

Для автоматизации процесса комплектования неделимых операций в организационные данные техно
логических операций были структурированы по терминам. Все технологические операции были проанали
зированы и объединены в группы в зависимости от возможности выполнения на одном рабочем месте.

Для удобства составления программы для комплектования организационных операций оборудованию 
одного вида присваивается определённый цвет. Так, например, операциям, выполняемым на универсаль
ной машине, присвоен красный цвет, Оттенки же цветов символизируют нежелательное (недопустимое) 
объединение технологических операций в организационные операции.

Так, были определены операции выполняемые на универсальной машине: стачать, обтачать, притачать, 
настрочить, прострочить, закрепить, втачать, прикрепить, скрепить, окантовать (спецприспособление).

Пример объединения технологических операций по терминам, выполняемых на универсальной машине:
-  стачать, обтачать, притачать, втачать;
-  закрепить, прикрепить, скрепить;
-  настрочить, прострочить;
-  окантовать.

Таким образом, задача автоматизации проектирования технологических процессов изготовления швей
ных изделий, является одной из наиболее сложных задач, решение которой требует учета многих произ
водственных факторов.

Решение данной задачи позволит сократить длительность производственного цикла, повысить произво
дительность труда рабочих, уменьшить объем незавершенного производства, а также сократить время на 
ввод данных, составление отчета, поиск необходимой информации. Компьютерные технологии позволят 
сформировать единое информационное пространство на предприятии.
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О А О  «8 Марта» (г. Гомель) производит разнообразный ассортимент трикотажных изделий. На всю вы
пускаемую продукцию имеются сертификаты соответствия Республики Беларусь, сертификаты соответст
вия Российской Федерации и декларации о соответствии продукции, зарегистрированные в Российской Ф е
дерации. На предприятии разработана, внедрена и сертифицирована в Национальной системе сертифика
ции система менеджмента качества. Получен сертификат соответствия № ВУ/112 05.01.019 0278, удостове
ряющий, что система менеджмента качества проектирования, разработки и производства трикотажных из
делий соответствует требованиям С Т Б  Ю О 9001-2009.

Качество выпускаемой продукции соответствует требованиям, предъявляемым к нему стандартами Р е с
публики Беларусь и Российской Федерации.

Анализ конструкторско-технологической подготовки производства трикотажных изделий показал, что 
разработка продукции включает следующие основные этапы:

- изготовление авторского или опытного образца продукции и его оценка;
- разработка проекта технической документации;
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