
С целью формализации информации о внешнем виде корсетных изделий 
разработан классификатор конструктивно-технологического решения их уз- 
лов, фрагмент которого представлен в табл. 2.

Переход от сведений о внешнем виде изделий к сведениям о технологии 
их изготовления осуществляется с помощью специально разработанной табли­
цы, в которой каждой позиции кода узла соответствуют коды технологиче­
ских операций. Для получения разряда и специальности операций формализо­
ван существующий тариф но-квалификационный справочник.

Методика автоматизированного проектирования технологии включает: 
кодирование узлов модели по классификатору конструктивно-технологи­

ческого решения изделий;
установление кодов технологических операций, соответствующих задан­

ным узлам по таблице соответствия;
формирование наименования технологических операций по справочнику 

их компонентов;
формирование характеристик технологических операций (специальности, 

разряда);
печать технологического процесса.
Первое действие выполняет технолог-проектировщик, все последую­

щие — ЭВМ. Для реализации предложенной методики разработаны алгоритм и 
программное обеспечение автоматизированного проектирования технологии 
изготовления корсетных изделий бюстгальтерной группы. Программа написа­
на на языке ПАСКАЛЬ и предназначена для использования на персональных 
ЭВМ типа ДВК. Выполненная разработка позволяет сократить сроки и улуч­
шить качество проектных работ, освободить технолога для творческой дея­
тельности.

УДК 658.562:687

TJB. КАСАЕВА, канд. техн. наук

МОДЕЛИРОВАНИЕ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ШВЕЙНЫХ ПРОЦЕССОВ 
С ПОМОЩЬЮ СТАТИСТИЧЕСКИХ МЕТОДОВ КОНТРОЛЯ 

КАЧЕСТВА ПРОДУКЦИИ

Чтобы управлять качеством процесса изготовления швейных изделий, не­
обходимо иметь его математическое описание, т. е. информацию о закономер­
ностях изменения качественных характеристик полуфабриката в ходе обра­
ботки. Показатели качества одежды зависят от многих случайных факторов, в 
связи с чем их можно считать типичными статистическими параметрами и для 
исследования использовать законы теории вероятностей и математической ста­
тистики, что получило название статистических методов управления качеством 
продукции.

При использовании указанных методов в первую очередь необходимо 
научно обосновать выбор объектов статистического регулирования. Для швей­
ного производства эта задача особенно актуальна, так как одежда характери­



зуется многодетальностью, большим количеством операций. На наш взгляд, ее 
решение должно основываться на создании математической модели технологи­
ческого процесса,

Исследования проводились в швейном потоке Можайского производст­
венного швейного объединения, специализирующегося на выпуске мужских 
пиджаков. Предварительно, по данным учета отдела технического контроля, 
анализа рекламаций и актов торгующих организаций, а также непосредствен­
ной разбраковки продукции был составлен перечень дефектов готовой 
продукции, С помощью анализа по системе Парето [ 1] определены наиболее 
значимые дефекты, к числу которых были отнесены: ’’несимметричность усту­
пов воротника”, ’’несимметричность уступов лацканов” , ’искривление линии 
раскепа” , ’’искривление линии лацкана” , ’’искривление линии низа изделия”, 
’’искривление проймы”, ’’неравномерное распределение посадки по окату ру­
кава” , ’’искривление линии отлета воротника” , ’’искривление линии борта” и 
’’отклонение рукавов” .

Альтернативные признаки, а именно наличие или отсутствие одного из 
указанных дефектов, приняты за показатели, характеризующие качество 
готового пиджака, и определены как выходные показатели качества готовой 
продукции (ВПК). Учитывая тот факт, что определенный ВПК складывается 
под воздействием допускаемых на той или иной технологической операции де­
фектов обработки, последние приняты в качестве причин, образующих ВПК, и 
определены как информативные показатели качества полуфабриката (ИПК). 
Изучение технологического процесса, экспертный опрос специалистов 
предприятия позволили составить схемы причинно-следственных связей:

ВПК. = /(ИПК1 ,и п к 2 , . . . ,и п к т ),

где i — номер ВПК (/ = 1 , 2 , 1 0 ) ;  1 ,2 ,..., т — номера ИПК, формирующих 
1-й ВПК.

Для установления количественных характеристик связей ИПК—ВПК и по­
лучения математических моделей формирования конкретного ВПК в потоке 
был проведен эксперимент, основанный на статистическом контроле качества 
продукции. На операциях, где возникают определенные ИПК, в соответствии 
с планами статистического контроля [ 2] отбирались выборки и определялся 
удельный вес изделий с тем или иным ИПК. На выпуске в этой же партии уста­
навливался удельный вес изделий с определенным ВПК по каждой выборке.

Полученная в результате эксперимента информация была обработана по 
программе множественной корреляции на ЭВМ ЕС 1020.

Установлено, что зависимость ВПК от ИПК имеет линейную форму и опи­
сывается уравнениями типа

т »

где У. — удельный вес изделий в выборке с ВПК. ; Х х , Х 2 , Х т — удель­
ный вес изделий в выборке с И Ш ^, ИПК2 , ИПКт  ; aQ , ау и т. д. — коэф­
фициенты уравнения.

Значение т определяется числом ИПК, формирующих данный ВПК.
Например, формирование ВПК ’’несимметричность уступов воротника” 

может быть охарактеризовано следующей математической моделью:



yt =  5,98 + 8,45Х% + 2,06X2 + 1,32X3 + 0,17*4 ,

где У -  удельный вес готовых мужских пиджаков с дефектом ’’несимметрич­
ность уступов воротника” в выборке; Х х — удельный вес полуфабрикатов с 
дефектом обработки ’’неровная подрезка нижнего воротника” ; Х 2 — удель­
ный вес полуфабрикатов с дефектом обработки ’’неровный шов стачивания 
раскепов” , Х ъ — удельный вес полуфабрикатов с дефектом обработки ’’не­
плотное огибание верхним воротником концов нижнего” ; Х4 — удельный вес 
полуфабрикатов с дефектом обработки ’’неровное выметывание воротника”.

Адекватность полученных моделей проверялась по критерию Фишера [ 3], 
достоверность полученных коэффициентов в уравнениях регрессии подтверж­
дается достаточно высокими значениями ^-критерия [ 3] (t асч = 3,07 -  7,21),

Коэффициенты множественной корреляции в полученных моделях колеб­
лются в пределах 0,60—0,92, что говорит о наличии тесной связи между ВПК и 
выбранными ИПК.

Анализ полученных моделей позволил выделить технологические опера­
ции, которые являются приоритетными при формировании качества готовой 
продукции. К их числу были отнесены следующие ’’обмелить нижний ворот­
ник, нанести надсечки, обрезать излишки по мелкой линии”, ’’поставить над­
сечки в проймах”, ’’наметить уголки бортов, лацканов”, ’’наметить линию 
перегиба низа изделия, лацкана”, ’’обтачать борта и лацканы”, ’’наметить и 
подрезать раскепы, стачать раскепы”, ’’настрочить верхний воротник”, ’’выме­
тать края лацканов, бортов, воротника”, ’’заметать низ изделия”, ’’втачать ру­
кава в проймы”.

Разработанные математические модели позволяют оценить степень изме­
нения уровня качества готовой продукции при воздействии на ту или иную 
технологическую операцию, и в любой момент определить ожидаемый уро­
вень качества пошиваемых в потоке изделий. Все это позволяет в значитель­
ной степени повысить эффективность управленческих решений по обеспече­
нию требуемого уровня качества одежды,
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