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Одним из резервов повышения эффективности производства, увеличения 
выпуска и улучшения качества швейных изделий является совершенствование 
техники, технологии и организации производства в подготовительных и рас­
кройных цехах швейных предприятий. Выбор наиболее эффективных путей 
повышения организационно-технического уровня подготовительно-раскройно- 
го производства возможен только на основании анализа и систематизации фак­
торов, влияющих на количественные характеристики эффективности его 
работы.

Подготовительно-раскройное призводство — сложный и многогранный 
процесс, поэтому его исследование проводилось на основе системного анализа 
с помощью схем Исикава [1 , 2] .  Сущность построения схем Исикава заклю­
чается в объединении различных факторов, оказывающих то или иное воздей­
ствие на конечный результат решения какой-либо проблемы, их систематиза­
цию в определенной последовательности.

В соответствии с этими схемами для установления динамических показа­
телей, по которым оценивается эффективность производства,были проанализи­
рованы процессы подготовительно-раскройных цехов ряда швейных фабрик: 
’’Первомайская Заря”, ’’Маяк” (г. Ленинград), ’’Вымпел” , ’’Смена” , ПШО 
им. Клары Цеткин (г. М осква), ПШО им. Н.К. Крупской (г. Минск), ’’Днепр” 
(г. Днепропетровск), ’’Волжанка” (г. С аратов), ’’Знамя Индустриализации” 
(г. Витебск), а также швейных фабрик городов Калинина, Кишинева, Бара- 
новичей.

Основными показателями эффективности подготовительно-раскройного 
производства, на которые спланирован комплекс выполняемой работы, яв­
ляются: производительность труда, уровень механизации, эффективность 
работы оборудования, сокращение случаев брака и числа рекламаций, высота 
настила тканей, размеры нерациональных остатков, своевременность закрытия 
карт кроя, качество продукции. На основании анализа литературных данных и 
опроса специалистов был определен перечень факторов, оказывающих прямое 
или косвенное влияние на исследуемые показатели. Установленные факторы 
были классифицированы по группам (табл. 1) .

Определение значимости и очередности каждого фактора проводилось ме­
тодами априорного ранжирования [3] с привлечением в качестве экспертов 
ведущих специалистов перечисленных выше предприятий. Установлено, что 
между мнениями специалистов имеется существенная связь (коэффициент 
конкордации 0,288...0,336). При определении значимости коэффициентов кон- 
кордации выявлено, что мнения специалистов относительно степени влияния 
факторов согласуются.

Графическое изображение взаимосвязи изучаемых характеристик и



Табл. 1. Факторы, влияющие на эффективность 
подготовительно-раскройного производства

Группа факторов Факторы
и ее показатели

подготовительный цех раскр нный цех

1 2 3

1. Сырье и вспо­
могательные мате­
риалы

1.1. Качество ткани
1.2. Физико-механические 

свойства ткани
1.3. Ритмичность поставок
1.4. Необходимый запас ткани
1.5. Удаленность от поставщи­

ков
1.6. Условия хранения ткани
1.7. Учет ткани и контроль за 

ее подачей в раскройный цех

1.1. Сортность ткани
1.2. Ритмичность подачи материа­

лов из подготовительного цеха
1.3. Качественный расчет ткани
1.4. Качественное оформление 

разбраковки
1.5. Физико-механические свой­

ства ткани
1.6. Ширина ткани

2, Технологические 
процессы

2.1. Способ разбраковки
2.2. Способ промера
2.3. Способ подсортировки
2.4. Способ расчета кусков
2.5. Соблюдение технологи­

ческих режимов

2.1. Качество трафаретов и лекал
2.2. Подготовка модели в массо­

вое производство
2.3. Качество изготовления зари­

совок раскладок
2.4. Качество расчета ткани с уче-

3. Нормативно­
техническая доку­
ментация

4. Окружающая 
среда

3.1. СТП на операции под­
готовительного цеха

3.2. ТУ на приемку, промер, 
разбраковку тканей

3.3. Нормы обслуживания 
оборудования

3.4. Инструкции по ремонту 
оборудования

3.5. Положение о стимули­
ровании за качество труда

3.6. Организация рабочих мест
3.7. Наличие норм и нормати­

вов времени работы оборудо­
вания

4.1. Влажность воздуха
4.2. Температура воздуха
4.3. Освещенность оборудо­

вания
4.4. Цвет машин
4.5. Расположение машин

том заказанных партий и техниче­
ски возможной высоты настила

2.5. Соблюдение установленных 
технологических режимов на опе­
рациях

2.6. Хранение кроя
2.7. Метод настилания

3.1. Нормы обслуживания обору­
дования

3.2. Положение о стимулировании 
за качество труда

3.3. Организация рабочих мест
3.4. Несоответствие стандартов и 

ТУ условиям производства
3.5. Инструкции по нумерации и 

комплектовке кроя
3.6. Соблюдение требований стан­

дартов и ТУ

4.1. Освещенность рабочих мест
4.2. Влажность воздуха
4.3. Расположение оборудования
4.4. Наличие необходимой площа­

ди под оборудование
4.5. Цвет оборудования



1 2 3

5. Исполнители

6. Оборудование

4.6. Необходимая площадь 
под оборудование

5.1. Квалификация разбра- 
ковщиц

5.2. Квалификация промер- 
щиц

5.3. Опыт работы
5.4. Квалификация расчет­

чиков
5.5. Способности началь­

ника цеха
5.6. Стаж работы начальни­

ка цеха
5.7. Текучесть кадров
5.8. Отношение к  качеству 

труда

6.1. Механизация работ по 
заправке оборудования

6.2. Соблюдение сроков 
службы оборудования

6.3. Стоимость оборудования
6.4. Наличие запасных частей
6.5. Качество ремонта обору­

дования
6.6. Соблюдение сроков про­

ведения ремонта оборудования
6.7. Допустимые простои 

оборудования
6.8. Простои по вине меха­

ников
6.9. Простои по другим при­

чинам

5.1. Производственный опыт 
исполнителей

5.2. Квалификация исполните­
лей

5.3. Профессиональная пригод­
ность исполнителей

5.4. Отношение исполнителей
к качеству вырабатываемой про­
дукции

5.5. Знание методов контроля и 
обеспечение качества

5.6. Обеспеченность рабочей силой
5.7. Способность руководителей 

к  организации работы
5.8. Текучесть кадров

6.1. Механизация работ по заправ­
ке оборудования

6.2. Соблюдение сроков службы 
оборудования

6.3. Стоимость оборудования
6.4. Наличие запасных частей
6.5. Качество ремонта оборудо­

вания
6.6. Соблюдение сроков прове­

дения ремонта оборудования
6.7. Допустимые простои обору­

дования
6.8. Простои оборудования по 

вине механиков
6.9. Простои оборудования по 

другим причинам

факторов с помощью схем Исикава представлено на рис. 1, 2. Факторы, кото­
рые оказывают наибольшее влияние на эффективность подготовительно­
раскройного производства, на рисунках подчеркнуты.

На основании анализа процессов подготовительного и раскройного цехов 
с помощью схем Исикава осуществлено целенаправленное планирование работ 
и составлен перечень мероприятий, обусловливающих повышение эффектив­
ности производства:

повышение требований к поставщикам относительно ритмичности поста­
вок и качества материалов;

определение оптимального запаса материалов;
совершенствование способов разбраковки, расчета кусков тканей, насти­

лания и раскроя материалов;



Рис. 1. Схема взаимосвязи факторов, влияющих на эффективность подготовительного 
производства.

разработка нормативно-технической документации подготовительно-рас- 
кройного производства;

совершенствование оборудования для механизации и автоматизации работ; 
соблюдение сроков службы оборудования и своевременность ремонта; 
повышение квалификации рабочих, обмен передовым опытом; 
улучшение условий труда в цехах;
усиление контроля и ответственности за выполнение плана службами и 

подразделениями, связанными с подготовительным и раскройным цехами;
совершенствование расчетов кусков тканей с учетом заказанных партий и 

технически возможной высоты настила;
разработка положений о стимулировании работников за повышение про­

изводительности и качества труда, а также сокращение установленных норма­
тивов отходов материалов.



Рис. 2. Схема взаимосвязи факторов, влияющих на эффективность раскройного произ­
водства.
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К ВОПРОСУ ОЦЕНКИ КОНСТРУКЦИЙ ВОРОТНИКОВ ОДЕЖДЫ*

В настоящее время большое значение имеют проблемы совершенствова­
ния процесса разработки рациональных конструкций отдельных деталей одеж­
ды и изделия в целом. Такую деталь одежды, как воротник, даже в традицион­

*
В проведении эксперимента участвовала студентка ВТИЛПа И.Н. Б азеко.


