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1 Технология производства

1.1 Описание внешнего вида

Мужская сорочка из хлопчатобумажной ткани. Перед с застежкой до низа на 5  обмётанных петель и пуговиц, спинка с кокеткой. Воротник отложной с отрезной стойкой, обработанный каркасным способом, рукава длинные с застежкой, обработанной планкой, с прямыми манжетами, застегивающимися на петлю и пуговицу.
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Рисунок 1.1 – Модель верхней мужской сорочки

1.2 Технологическая последовательность 

Таблица 1.2- Технологическая последовательность обработки мужской сорочки

	№
	Содержание неделимой операции
	Спец.
	Разряд
	Норма времени, с.
	Оборудование, инструменты, приспособления

	Перед
	
	
	
	

	1
	Обметывание внутреннего среза застежки переда.
	С
	2
	20
	851кл.ПМЗ

	2
	Заутюживание застежки переда
	У
	2
	27
	СУ-IМ УПП

	3
	Подрезка неровности горловины и низа переда
	Р
	2
	9
	ножницы №4

	4
	Нарезка и притачивание к боковым срезам
калькуляционного талона
	М
	1
	9
	997кл. ОЗЛМ

	5
	Настрачивание припуска на обработку вверху застежки переда
	М
	2
	7
	997кл. ОЗЛМ

	Спинка
	
	
	
	

	6
	Стачивание частей нижней кокетки.
	М
	2
	12
	997кл. ОЗЛМ с огр. лин.

	7
	Притачивание к нижней части спинки верхней и нижней кокетки, закладывая складки
	М
	1
	40
	997кл. ОЗЛМ

	8
	Приутюживание шва притачивания кокетки
	У
	2
	25
	СУ-IМ УПП

	9
	Обрезка неровности по плечевым срезам, проймам и горловине спинки
	Р
	2
	9
	ножницы №4

	Воротник
	
	
	
	

	10
	Стачивание концов отлета воротника
	М
	4
	16
	997кл. ОЗЛМ с огр. лин.

	11
	Обтачивание отлета воротника
	М
	4
	33
	997кл. ОЗЛМ

	12
	Настрачивание прокладки на шов обтачивания отлета воротника
	М
	4
	43
	997кл. ОЗЛМ

	13
	Вывертывание воротника на лицевую сторону и приутюживание
	П
	4
	26
	ПВ-1

	14
	Проверка концов воротника, подрезка неровности, надсекание посередине
	С
	2
	10
	51 кл. модерниз

	15
	Стачивание срезов стойки отлета воротника
	М
	2
	29
	997кл. ОЗЛМ

	16
	Застрачивание среза стойки воротника вместе с прокладкой
	М
	2
	30
	997кл. ОЗЛМ

	17
	Втачивание отлета воротника в стойку с одновременным обтачиванием концов стойки.
	М
	3
	56
	997кл. ОЗЛМ

	18
	Вывертывание воротника, расправление шва втачивания отлета в стойку
	Р
	2
	27
	Пластина металлич.

	19
	Подрезка среза стойки воротника
	С
	2
	18
	51 кл. модерниз

	20
	Надсекание стойки воротника посередине 
	Р
	2
	6
	ножницы №4

	21
	Настрачивание отлета воротника отделочной строчкой.
	М
	3
	39
	997кл. ОЗЛМ с огр. лин.

	Манжета
	
	
	
	

	22
	Подрезка неровности манжет и прокладки
	Р
	1
	17
	ножницы №4

	23
	Застрачивание верхнего среза прокладки манжетами.
	М
	2
	38
	997кл. ОЗЛМ

	24
	Отачивание концов манжет
	М
	2
	41
	997кл. ОЗЛМ

	25
	Вывертывание манжет и приутюживание
	П
	2
	28
	ПМ-1

	26
	Настрачивание манжет отделочной строчкой
	М
	3
	51
	997кл. ОЗЛМ с огр. лин.

	Рукава 
	
	
	
	

	27
	Застрачивание среза  надставок рукавов
	М
	2
	40
	997кл. ОЗЛМ

	28
	Настрачивание планки на надставки рукавов
	М
	3
	30
	997кл. ОЗЛМ

	29
	Притачивание надставки и планки к рукавам с одновременным обметыванием срезов
	С
	2
	37
	408 –АМ

	30
	Подрезка планки по срезам низа рукавов
	Р
	1
	6
	ножницы №4

	Монтаж
	
	
	
	

	31
	Стачивание и обметывание плечевых швов.
	С
	2
	37
	408 –АМ

	32
	Надсекание среза стоики воротника над плечевыми швами
	Р
	2
	14
	ножницы №4

	33
	Втачивание воротника в горловину, вкладывая ленту с указанием размера.
	М
	4
	57
	997кл. ОЗЛМ

	34
	Настрачивание стойки воротника по горловине
	М
	3
	65
	997кл. ОЗЛМ

	35
	Втачивание рукава в пройму.
	С
	3
	61
	408-АМ

	36
	Нарезка фирмы
	Р
	1
	9
	ножницы №4

	37
	Стачивание боковых и нижних срезов рукавов, вкладывая ленту с указанием % соотношения волокнистого состава
	С
	2
	59
	408-АМ

	38
	Застрачивание низа сорочки
	М
	2
	52
	997кл.ОЗЛМ  рубильник.

	39
	Вывертывание рукавов на лйцевую сторону
	Р
	1
	7
	

	40
	Притачивание манжет к низу рукавов, закладывая складки
	М
	3
	102
	997кл. ОЗЛМ сп. присп

	41
	Обметывание петель на манжетах 
	С
	3
	18
	225 кл

	42
	Обметывание петель на стойке и застежке переда
	С
	3
	54
	225 кл.

	43
	Пришивание пуговиц на манжеты.
	С
	2
	18
	595 кл.

	44
	Пришивание пуговиц на застежку и воротник
	С
	2
	46
	595 кл.

	45
	Пришивание отрезка ткани к низу сорочки
	С
	2
	11
	595 кл.

	46
	Приутюжнвание манжет, воротника, приутюживание сорочки
	У
	3
	208
	СУ-IМ УПП

	47
	Навешивание ярлыка на сорочку
	Р
	1
	12
	

	48
	Складывание сорочки и укладывание в п/э пакет
	Р
	1
	12
	

	49
	Укладывание сорочек в коробки
	Р
	1
	10
	

	
	ИТОГО:
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2 Расчет и анализ потока

2.1 Предварительный расчет

Выполнить предварительный расчет одномодельного АГП по изготовлению мужской сорочки.

Вариант 1 

Дано:

Тизд.= 1631 с                                  
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Вариант 2
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2.2 Технологическая схема потока

2.2.1 Условия согласования времени операций
После предварительного расчета рассчитывают условия согласования.

Нвр=(0,98÷1,10)* τ*n ,с

При  n=1        Нвр=(0,98÷1,10)* τ*1=
         n=2        Нвр=(0,98÷1,10)* τ*2=
         n=3        Нвр=(0,98÷1,10)* τ*3=
         n=4        Нвр=(0,98÷1,10)* τ*4=
2.2.2 Комплектование организационных операций 
Составляют таблицу комплектования неделимых операций в организационные.

Таблица 2.2 
Комплектование организационных операций

	№ орг.

опер
	Номер и время неделимых операций
	Спец.
	Разряд
	Нвр.,с
	Nф
	Оборуд.

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	


2.2.3 Анализ таблицы комплектования

Затем выполняют анализ комплектования. Рассчитывают коэффициент согласования Кс.
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Поток работает ритмично, если коэффициент согласования равен
  Кс = 1
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0,02  т.е для  АГП      0,98≤Кс≤1,02

Если Кс не находится в этих пределах, то уточняют такт потока τут и выпуск  изделии в смену Мут , приравняв Кс=1
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Нвр.ут=(0,98÷1,10)* τут*n=
Теперь строят график согласования, чтобы наглядно увидеть загрузку рабочего на каждой организационной операции.

t, c

                                                                                                                            n 
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15
	16
	17
	18
	19
	20
	21
	22
	23
	24
	Номер организ.операции

	    
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	специальность

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Нвр., c

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Кол-во рабочих


Анализ графика согласования

Все организационные операции на графике изображены точками, которые расположены выше или ниже линии такта потока в зависимости от их нормы времени
Точки, лежащие выше линии такта потока, обозначают операции перегруженные. Точки, лежащие ниже линии такта потока, обозначают операции недогруженные. На значительно перегруженных операциях должны работать рабочие с высокой производительностью труда. На недогруженных операциях рабочие будут выполнять норму за счет принятого для всей бригады коэффициента перевыполнения норм.
Таким образом, технологом предусмотрены все меры, чтобы поток работал ритмично, без срывов.
После анализа таблицы комплектования рассчитывают технологическую схему потока.
2.2.4 Технологическая схема потока

Вид изделия – мужская сорочка

Трудоемкость изделия  Тизд.=1631с.

Кол-во рабочих  Nф= 

Такт потока  τ =

Условие согласования  Нвр.=
Таблица 2.3 

Технологическая схема потока

	№ орг.

опер.
	Номер и содержание технологически-неделимых операций
	спец
	Раз-ряд
	Нвр., c
	Расценка, коп.
	Нвыр.
	Кол-во раб.

Nр
	Кол-во раб.

Nф
	Оборудование

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


Продолжение таблицы 2.3

	1
	2
	3
	4
	5
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	9
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2.3 Анализ технологической схемы

2.3.1 Монтажный график
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	Наименование деталей
	№ дет.
	


          номер детали при укладывании

          в ячейку транспортера

2.3.2 Сводка численности основных рабочих

Вид изделия – мужская сорочка

Трудоемкость изделия  Тизд.=1631с

Кол-во рабочих  Nф= 

Такт потока  τ =

Таблица 2.4. 
Сводка численности основных рабочих потока

	Разряд
	Затрата времени, с              и              количество рабочих по видам работ
	Кол-во резерв.

раб.
	Сумма разрядов
	Тариф-

ный коэфф.
	Сумма тарифн. коэфф.

	
	машинные
	специальные
	ручные
	утюжильные
	прессовые
	итого по разрядам
	
	
	
	

	
	Тм
	N
	Тс
	N
	Тр
	N
	Ту
	N
	Тп
	N
	Т
	N
	
	
	
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15
	16
	17

	1
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	2
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	3
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	4
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Итого
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Уд.вес %
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


2.3.3 Технико-экономические показатели

Вид изделия                                                            

Трудоемкость изделия: Т=

Кол-во рабочих: Nр=

                            Nф=

Определяем средний разряд:
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Определяем средний тарифный коэффициент:
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Определяем среднюю сдельную расценку за пошив изделия, р:
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Определяем коэффициент механизации:
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Определяем уровень механизации, %:

               Ум=Км*100

Определяем производительность труда, ед/чел:
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Полученные данные сводят в таблицу 2.5

Таблица 2.5

Основные технико-экономические показатели

	Номер и наименование технико-экономических показателей потока
	Единицы измерений
	Условные обозначения
	Числовые значения

	1
	2
	3
	4

	Трудоемкость изделия
	ч
	
	

	Выпуск в смену
	ед.
	
	

	Расчетное кол-во рабочих
	чел
	
	

	Фактическое кол-во рабочих
	 чел.
	
	

	Средний разряд
	-
	
	

	Средний тарифный коэффициент
	-
	
	

	 Расценка
	р
	
	

	Коэффициент механизации
	-
	
	

	Уровень механизации
	%
	
	

	Производительность труда на 1 рабочего
	ед/чел
	
	


2.3.4 Сводка оборудования и рабочих мест
Таблица 2.6

Сводка оборудования и рабочих мест
	Тип и класс машины, завод и изготовитель
	Количество технологического оборудования 
	Рабочие места 

	
	основное
	запасное
	 всего
	наименование
	размеры, мм
	Кол-во

	1
	2
	3
	4
	6
	7
	8

	Стачивающая машина 997 кл.

Краеобметочная машина 851 кл.

Стачивающе-обметочная машина 408.-АМ кл

Петельная машина п/а 225 кл.

Машина для пришивания пуговиц п/а 595 кл.

Спецмашина 51 кл.

СУ-1

ПВ-1

ПМ-1

Приспособления малой механизации:
Ножницы №4

Рубильник 

Металлическая пластина 

Спец. приспособления:

· для обмётывания петель

· для пришивания пуговиц

· для притачивания верхней и нижней кокеток к спинке

· для притачивания манжет к низу рукавов
	
	
	
	Машинные

Спецмашинные

Утюжильные

Прессовые

ручные
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