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Р Е Ф Е Р А Т

Стр.41 , рис. 5 , табл. -  , библ.назв. I?  , прилож. -  .
Контрольно-измерительное устройство, программирование, авто­

мата з ация,микро-ЭВМ.

Цель проводимой работы состоит в создании на базе микро-ЭВМ 
•типа ДВК устройства для автоматизированного контроля длины, шири­
ны и учета дефектов текстильных полотен на стадии их разбраковки.

Разработана структура контрольно-измерительного устройства, 
представлены технические характеристики его стандартных блоков и 
документация для изготовления входящих в него нестандартных эле­
ментов.

Устройство позволяет автоматически регистрировать длину и 
ширину полотна и определять виды дефектов и их координаты по дли­
не полотна.

Разработанное программно-математическое обеспечение, позво­
ляет записывать информацию о результатах испытаний на магнитном 
носителе, осуществлять обращение к этой информации по запросу 
оператора и осуществлять многократную выдачу на печать необходи­
мых технологических документов.

Прием, накопление и математическая обработка информации, по­
лучаемой в процессе просмотра полотна, выполняется автоматически. 
Сообщения о необходимых характеристиках полотна оформляются на 
печатающем устройстве в форме промерочной ведомости и паспорта 
требуемого вида.

Обслуживание устройства производится оператором, действия 
которого сводятся к вводу программы в микро-ЭВМ, начальному диа­
логу по вводу исходных данных в машину, заправке полотна в р аз- 
браковочную машину и к операциям на ручном пульте, предназначен­
ном для регистрации дефектов полотна.
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В В Е Д Е Н И Е

Основной задачей швейного предприятия,как и любого другого 
производства,является борьба за высокое качество продукции,умень­
шение производственных потерь и повышение рентабельности. Для дос­
тижения этих целей необходимо тщательно анализировать процесс изме­
нения качества,контролировать появление дефектов,учитывать потери 

, от брака,усиливать экономическую ответственность работников за ка­
чество их труда.

Основной целью создания автоматизированных систем контроля и 
учета является повышение эффективности производства. Такие систе­
мы повышают оперативность управления предприятием или целой от­
расли, что в конечном итоге находит свое отражение в повышении 
производительности труда, снижении производственных затрат и т .п . .

Однако существующие системы в швейной промышленности,как пра­
вило,не затрагивает ряда наиболее трудоемких участков учетно-пла­
новых работ. В частности, к таким участкам относятся участки раз­
браковки тканей. В то же время эти участки представляют исключи­
тельный интерес для всего производства швейной промышленности.

Информация,поступающая с браковочных столов, обширна и весь­
ма разнородна. Она дает основной материал, необходимый для плани­
рования,учета качественного и количественного анализа ткани,пос­
тупающей на швейное предприятие.

Таким образом,участки разбраковки тканей являются важнейшими 
источниками данных для учетно-плановых работ предприятий. В насто­
ящее же время система контроля полотна на швейных предприятиях 
имеет ряд недостатков,контроль осуществляется субъективно и поэтому 
плохо воспроизводится, имеет большую продолжительность, трудоем­
кость. Много времени тратится на заполнение технической документа­
ции по результатам контроля. Поэтому автоматизация операций на 
участках разбраковки имеет для производства большое экономическое 
значение.
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I .  СИСТЕМА РАЗБРАКОВКИ ТКАНЕЙ В ПОДГОТОВИТЕЛЬНОМ 
ЦЕХЕ ВИТЕБСКОГО ШВЕЙНОГО ОБЪЕДИНЕНИЯ "ВИГЕБЧАНКА"

На швейном производственном объединении "Витебчанка" разб­
раковку полотен производят на измерительных столах с базовым раз­
мером 3 м или на браковочных наклонных станках. Через каждые три 
метра на ткань с помощью специального устройства наносятся меловые 
метки для облегчения промера длины ткани. В процессе контроля ра- 

■ботница должна заполнять промерочную ведомость и паспорт на данный 
кусок ткани,

При поступлении на разбраковку ткани очередного артикула ра­
ботница заполняет "шапку" промерочной ведомости, в которую из ярлы­
ка переносятся следующие данные: наименование ткани,дата поступле­
ния, артикул, поставщик, цена и счет. Кроме того, заносятся №- куска 
текстильной фабрики,сорт,ярлычные ширина и длина. Остальные графы, 
т .е .  фактическая ширина и длина,количество отрезов в куске и непос­
редственные результаты промера -  излишки и недостача -  заполняются 
после промера куска. ______  _________

В процессе разбраковки полотна работницей вручную заполняет­
ся паспорт, в котором по каждому куску отмечается расстояние от на­
чала куска до дефекта (дефект обозначается определенным образом -  
квадратные скобки, круглые скобки,точка с запятой)протяженность 
дефекта и далее длина до конца куска. Затем,суммируя эти данные, 
работница фактически определяет длину куска,которая и заносится в 
промерочную ведомость, а затем сложением фактической и ярлычной 
длины получают данные для заполнения таких граф,как "излишки" или 
"недостача".

Для замера длины полотна,кроме меловых меток через каждые 
три метра,служит линейка установленная по боковой кромке стола. 
Ширина также замеряется с помощью нескладной линейки. Замеры ши­
рины выполняются через каждые 3 м полотна. При разбраковке ситца в 
графу "Ширина фактическая"заносится наименьший из замеров ширины,а 
при разбраковки шерсти и меха -  среднее по замерам ширины,

I . I .  Характеристика дефектов полотен

Все дефекты внешнего вида,которые должны быть отмечены работ­
ницей и занесены в паспорт полотна, можно разделить на четыре ос­
новные группы: I .  Вырезка.

2. Разрез.
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