Тема Структура швейного предприятия, ее подразделения и основные службы
Цель лекции
Ознакомить учащихся, студентов с технологическим процессом изготовления одежды на фабрике, в ателье, с организацией труда в нем, с производственным оборудованием.

Основные вопросы и краткое содержание:
1. Структура предприятия

2. Структуры вспомогательного производства, ее подразделения и основные службы

1 вопрос: Структура предприятия
Швейная промышленность — подотрасль легкой промышленности. В зависимости от вида выпускаемой продукции она подразделяется на предприятия по изготовлению верхней мужской одежды, верхней женской одежды, легкого женского платья, детской одежды, белья и т. д.

По своей организационной структуре швейные предприятия имеют много общего со структурой машиностроительных, металлообрабатывающих, электротехнических и других предприятий.

Основным структурным подразделением швейного предприятия являются цехи основного производства, где происходит производственный технологический процесс по изготовлению продукции и занято наибольшее количество работающих.

Во главе предприятия стоит директор, в подчинении которого находятся главный инженер (осуществляющий техническое руководство производством), главный экономист (осуществляющий руководство экономической работой на производстве).

2 вопрос: Структуры вспомогательного производства, ее подразделения и основные службы
В ходе лекции студенты знакомятся с организацией, работой и режимом производства, с различными цехами – экспериментальным, раскройным, подготовительным, швейным, отделочным.

Экспериментальный цех.
Работники этого цеха получают образец изделия, лекала, правила пошива изделия (техническую документацию). На крупных фабриках экспериментальные цеха сами разрабатывают модели. Затем на каждый размер разрабатывают лекала, маркируют их, производят пробную раскладку их на ткани, чтобы установить норму расхода ткани на это изделие. На каждую модель в экспериментальном цехе готовят несколько опытных образцов изделий. Их проверяют и утверждают на специальном совете.

Подготовительный цех. 
В подготовительном цехе ткань принимают со склада, проверяют ее качество, длину и ширину отрезов ткани. Эту работу выполняют на специальных промерочных столах. Здесь же производят раскладку и обмеловку лекал для верхних полотен настилов.

В раскройном цехе с помощью настилочной машины производят настилание тканей.

Раскрой – трудоемкая операция, выполняют ее специальными передвижными электрораскройными машинами с вертикальным или дисковым ножом. Окончательно выкраивают детали из настила на ленточных резальных машинах.

Раскрой настила производится раскройными машинами: передвижными или стационарными. Лучшее качество и более высокую производитель​ность дает комплексное применение передвижных раскройных машин со стационарной ленточной машиной.

Разрезание на секции, выкраивание деталей по прямым линиям и по кривым большого радиуса закругления производятся передвижными рас​кройными машинами [(Э3М-2, Э30М-1, Э30-2, Cs-529 и 530 фирмы «Паннония» (ВНР)], а выкраивание мелких деталей и деталей с малым радиусом закругления - на стационарной машине (РЛ-ЗА, РЛ-ЗБ, РЛ-4, РЛ-5). Вы​краивание деталей из купонов и подкрой деталей производятся только на стационарной ленточной машине.

При выкраивании деталей на стационарной ленточной машине применя​ются металлические лекала или лекала из картона, окантованные жестью. На детали в соответствии с лекалами наносят специальным надсекателем или на ленточной машине контрольные надсечки глубиной до 0,5 см.

После выкраивания на ленточной машине мелких деталей или деталей со сложными контурами (воротников, пройм, горловины и др.) проверяют их симметричность, точность контура, а при необходимости подравнивают.

При выкраивании деталей изделий отклонение линии среза детали от соответствующих срезов лекала не должно превышать: по плечевым срезам, срезам пройм, окатов рукавов, горловины и т. п. ± 1 мм; по боковым срезам полочки и спинки лифа, блузки, юбки, брюк, верхним срезам брюк, по бо​ковым и нижним срезам рукавов ±2,0 мм; по внутренним срезам подбор​тов, низу блузки, лифа, юбки и брюк ±З мм.

Расстояние между надсечками на детали не должно превышать соот​ветствующее расстояние на лекалах более чем на ±2 мм. Принятая длина надсечки равна 4± 1 мм.

Трикотажные полотна с большим количеством дефектов, требующих подгонки рисунка, полурегулярные изделия с плоскофанговых машин, лоскут и другие раскраивают ножницами или машиной с дисковым ножом.

Для механизации работ в раскройном производстве применяется меха​низированный настилочно-раскройный комплекс, выполняющий следующие функции: накопление полотна; передачу полотна из накопителя на насти​лочные тележки; настилание полотна; перемещение настилочной тележки вдоль настилочного стола; накопление рассеченных настилов; рассекание настила на части; комплектование и перемещение скомплектованных пачек кроя к месту их хранения.

Подобранная на складе настилочная партия полотна на тележках от​правляется на настилочный комплекс. Из тележки полотно перегружается на транспортирующую ленту (накопитель), установленную под настилочным столом. С накопителя с помощью подъемника полотно подается на насти​лочную тележку. Перемещаясь на платформе вдоль стола, настильщица про​изводит настилание.

После рассекания на части настил сдвигают на вертикальный накопи​тель, с которого отдельные части настила поступают к резчикам на стацио​нарную ленточную машину. От резчиков крой поступает на межстолье, где его комплектуют, связывают в пачки и по транспортерной ленте отправляют к месту его хранения либо к пошивочным конвейерам.

Тканый приклад настилают вручную короткими настилами со сгибом каждого слоя в конце настила. Настил передвижным ножом рассекают по прямым линиям на секции и затем по линиям обмеловки выкраивают детали каждой секции на ленточной машине. При раскрое тканого приклада приме​няются многоступенчатые настилы, которые дают возможность получения приклада одновременно для изделий разных размеров.

Многоступенчатый настил состоит из нескольких секций, число которых равно числу размеров раскраиваемых деталей приклада. Секции имеют раз​личное количество полотен в зависимости от требуемого количества деталей каждого размера.

Комплектование деталей изделий 
В процессе комплектования деталей изделий проверяют качество кроя и подбирают в один комплект детали, необходимые для изготовления из​делия.

При проверке качества кроя на детали накладывают лекала, ставят надсечки, а при необходимости детали подрезают. При выявлении в деталях изделия дефектов, не допустимых в сортной продукции, детали откладывают для последующего подкроя. Сортность кроя определяют по стандартам на готовые изделия. При сортировке не учитывают дефекты, попадающие в шов или в подгиб изделия, находящиеся на расстоянии 1-1,5 см от верхнего или нижнего среза изделия.

Скомплектованный крой укладывают в пачки по 5-10 изделий. На каж​дой основной детали изделия штампом проставляют контрольный номер ра​ботницы, артикул, размер и длину изделия или к пачке прикрепляют талон с указанием этих данных.

Основной крой укомплектовывают отделочными деталями и приклад​ными материалами, полученными по заявке из участка подготовки (напульс​ники, бейки, воротники, тесьма, тканый приклад).

По окончании комплектования крой взвешивают, подсчитывают количе​ство изделий по каждому размеру и виду изделия. Отходы от раскроя на​стила собирают в мешок и сдают на склад. Сдачу отходов оформляют на​кладной.

Остаток полотна от раскроя настила включает лоскут-остаток и вырезанные участки полотна с дефектами. Наиболее рациональное использова​ние остатков достигается при раскрое одиночных полотен или небольших настилов в случае совпадения дефектов.

Остаток от настила в первую очередь используют на подкрой недостаю​щих деталей комплектуемых изделий, затем на изделия, раскраиваемые в настиле того же размера или любого другого. В случае нерационального использования полотна на указанные изделия полотно раскраивают на лю​бое другое изделие.

На изделия, предназначенные для раскроя остатков, выполняют допол​нительные раскладки лекал с учетом всех ширин полотен, имеющихся на предприятии, на весь плановый ассортимент. На основе дополнительных рас​кладок составляют таблицы длин рациональных остатков. Интервалы между смежными длинами коротких раскладок должны составлять 10-15 см. В этих таблицах на каждую ширину полотна должна быть указана длина рациональных. Остатков, наименование, размер и количество раскраиваемых изделий из остатка определенной длины, а также номер дополнительной раскладки.

При раскрое полотен рекомендуется применять безостатковый метод раскроя. Этот метод предусматривает 100%-ную разбраковку полотна с про​мером eгo (длины и ширины), расчет длин кусков, подбираемых в настил по соответствующим длинам настилов. При этом на предприятии необхо​димо иметь трехсуточный запас трикотажных полотен.

После раскроя проверяют качество выкроенных деталей, комплектуют их по размерам и направляют в швейный цех.

Швейный цех
В швейном цехе производят пошив изделий.

Работают здесь операторы швейного производства. В швейном цехе различают 2 участка. На заготовительном участке выполняют обработку отдельных деталей и узлов изделий (воротников, рукавов и т. д.). На монтажном участке готовые детали и узлы соединяют в целое изделие (стачивают плечевые срезы, втачивают воротники, рукава и т. д.).

В отделочном цехе выполняют влажно-тепловую обработку изделий. Ее производят после выполнения отдельных операций и при окончательной отделке готовых изделий для придания им товарного вида.

Вопросы для самоконтроля
1. Какова структура предприятия?

2. Какова структура вспомогательного производства?

3. Какую работу выполняют в подготовительном цехе?

4. Какую работу выполняют в раскройном цехе?

5. Какую работу выполняют в экспериментальном цехе?

6. Какую работу выполняют в швейном цехе?

7. Какую работу выполняют в отделочном цехе?

Тема Подготовительное производство, условия, сроки хранения основных и подкладочных материалов. Разбраковка тканей, их промер.
Цель лекции
Познакомить со структурой подготовительного производства, с требованиями к производственным процессам, оборудованию и материалам.

Основные вопросы и краткое содержание:
1.  Общая структура подготовительного производства.

2.  Требования к производственным процессам, оборудованию и материалам.

1 вопрос: Общая структура подготовительного производства.

В подготовительном цехе ткань принимают со склада, проверяют ее качество, длину и ширину отрезов ткани. Эту работу выполняют на специальных промерочных столах. Здесь же производят раскладку и обмеловку лекал для верхних полотен настилов.

Основной задачей подготовительного производства является ритмичное обеспечение основными материалами раскройного цеха согласно плановому заданию на раскрой. Подготовку основных материалов к раскрою выполняют в подготовительных цехах швейных предприятий. 

Подготовка основных материалов включает следующие операции: технологические, транспортные и складские: (прием, распаковку, контроль количества и качества материалов; хранение и накапливание материалов, однородных по ширине и виду рисунка для последующего раскроя; расчет кусков ткани для безостаткового ее использования; перенесение контуров лекал раскладки на полотно ткани или бумагу, т. е. изготовление зарисовок; комплектование материалов (верха, подкладных, прикладных) в соответствии с конфекционной картой и расчетом кусков; подачу материалов в раскройный цех).

В подготовительном производстве выделяют: распаковочное, разбраковочно-примерочное отделения и отделение хранения, расчета и комплектования кусков материала.

Раскладчики, выполняющие зарисовки, могут располагаться или в подготовительном цехе, или непосредственно в раскройном цехе.

2 вопрос: Требования к производственным процессам, оборудованию и материалам.
1.  Все материалы должны располагаться так, чтобы к каждому штабелю, полке, стеллажу был свободный доступ.

2.  Все погрузочно-разгрузочные работы и транспортировка ткани должны быть механизированы.

3.  Оборудование, предназначенное для размотки, промера и разбраковки ткани, должно быть обеспечено приспособлениями для механического перемещения рулонов.

4.  Должно быть предусмотрено снятие статического электричества на браковочно - промерочных, контрольно-измерительных машинах и столах.

Вопросы для самоконтроля
1. Какова общая структура подготовительного производства?

2. Каковы требования к производственным процессам?

3. Каковы требования к оборудованию?

4. Каковы требования к материалам?

Тема Раскройное производство. Условия настила тканей, ТУ на вырезание деталей кроя, их комплектование, контроль качества выполненных операций.
Цель лекции
Познакомить со структурой раскройного производства, с требованиями к производственным процессам, оборудованию и материалам.

Основные вопросы и краткое содержание:
1. Структура раскройного производства

2. Требования к производственным процессам, оборудованию и материалам.

3. Контроль качества раскройного производства

1 вопрос: В раскройном цехе с помощью настилочной машины производят настилание тканей.

Количество полотен в настиле может быть от 10 до 200. Сверху настила раскладывают полотно с обмеловкой лекал, поступившее из подготовительного цеха. Детали изделия выкраивают в 2 приема. Сначала настил рассекают на отдельные большие участки. А затем окончательно выкраивают детали изделия.

Раскрой – трудоемкая операция, выполняют ее специальными передвижными электрораскройными машинами с вертикальным или дисковым ножом. Окончательно выкраивают детали из настила на ленточных резальных машинах. После раскроя проверяют качество выкроенных деталей, комплектуют их по размерам и направляют в швейный цех.

2 вопрос: Требования к производственным процессам, оборудованию и материалам

1.  Рекомендуется проветривание (в течение суток) искусственных и синтетических материалов (кожи, меха) до начала их раскроя;

2.  Не допускается компоновка частей кроя в пакеты более 10 кг.

3.  Поверхность раскройных столов должна быть гладкой, без заусениц, трещин и других дефектов.

4.  При применении лазерных установок для раскроя тканей необходимо соблюдать требования "Санитарных норм и правил устройства и эксплуатации лазеров", ГОСТ "ССБТ. Лазерная безопасность. Общие положения".

3 вопрос: Контроль качества раскройного производства

Контроль качества в раскройном производстве имеет большое значение. От качества раскроенных деталей во многом зависит качество готовых изделий.

В раскройном производстве следует контролировать качество рабочих лекал трафаретов и обмелок, качество настилания и раскроя ткани, а также правильность комплектования раскроенных деталей.

У рабочих лекал после их изготовления проверяют правильность линий и размеров и соответствие их утвержденным стандартам. Проверка рабочих лекал производится путем наложения лекала и оригинала на рабочие лекала. Применяемые в производстве лекала проверяются периодически, не реже двух раз в месяц.

После проверки на рабочих лекалах ставится клеймо ОУК и дата проверки.

При контроле трафаретов и обмелок проверяют правильность направления основных и уточных нитей ткани в деталях изделий, размеры и места расположения надставок и клиньев, правильность припусков к деталям для их подгонки по рисунку в тканях, имеющих рисунки, правильность расположения отдельных деталей по отношению к рисунку ткани и направлению ворса, наличие в обмелке всех деталей раскраиваемого изделия, четкость линий обмелки, наличие и правильность расположения контрольных точек.

Положение деталей по отношению к основным или уточным нитям ткани и размеры надставок проверяют путем наложения на обмелку лекал, имеющих линии, которые показывают направление основных и уточных нитей ткани, допускаемые отклонения от этих направлений и размеры надставок. Для проверки положения деталей по отношению к основным или уточным нитям ткани лекала накладывают на обмеленную деталь, совмещая контуры лекала с контурами детали, и измеряют расстояние от края настила до верхнего конца нанесенной на лекала линии направления нитей ткани. Затем аналогично измеряют на уровне нижнего конца указанной линии. При правильном расположении лекала расстояния от края настила до концов линии нормального направления нитей ткани будут одинаковыми.

При наличии отклонений от нормального направления разница между расстояниями от краев настила до концов линии направления нитей ткани находится в пределах допускаемых отклонений от этой линии.

Нормативы на допускаемые отклонения от направлений основных и уточных нитей даны в типовых методах изготовления швейных изделий.

Такие отклонения в тканях в полоску допускаются только в случаях, когда это оправдывается экономией ткани без ухудшения качества.

Для определения абсолютных размеров допускаемых отклонений следует длину линии, определяющей на лекале направление нитей ткани, умножить на допускаемое отклонение в процентах и полученное произведение разделить на сто.

В готовом настиле следует проверять качество укладывания полотен по краю и в конце настила, совпадение рисунка в полотнах, настилаемых «лицом к лицу», и правильность подбора ширины ткани в настиле.

При правильном укладывании полотен край настила должен быть ровным и слои настила не должны смещаться один по отношению к другому. Ровноту края настила проверяют внешним осмотром, а наличие смещения полотен - прямоугольным треугольником.

Правильность и ровноту концов настила контролируют линейкой, установленной в конце настила, а правильность совмещения рисунка в полотнах при настилании ткани "лицом к лицу" определяют путем просмотра полотен в конце настила.

При контроле качества настилания ткани следует проверить также правильность обмелки настила с применением трафарета или правильность наложения обмелки на настил. Правильность обмелки настила определяют наложением лекал на обмеленные детали. Если при этом края лекал совмещаются с контурами обмеленных деталей, обмелку можно считать правильной.

Контроль качества настилания ткани производится систематически мастером закройного цеха. При обнаружении недостатков в настиле мастер закройного цеха должен добиваться их исправления путем перестилания отдельных полотен или всего настила.

Вопросы для самоконтроля
1.Какова общая структура раскройного производства?

2. Перечислить основные его операции?

3. Каковы требования к производственным процессам?

4. Каковы требования к оборудованию?

5. Каковы требования к материалам?

Тема Технологический процесс производства швейных изделий. Процессы швейного производства. Соединение (монтаж) деталей, узлов швейных изделий - основной процесс швейного производства
Цель лекции
Познакомить с технологическим процессом производства швейных изделий.

Основные вопросы и краткое содержание:
1. Технологический процесс производства швейных изделий.

2. Требования к производственным процессам, оборудованию и материалам.

3. Контроль качества швейного производства.

1 вопрос: В швейном цехе производят пошив изделий. Работают здесь операторы швейного производства. В швейном цехе различают 2 участка. На заготовительном участке выполняют обработку отдельных деталей и узлов изделий (воротников, рукавов, карманов и т. д.). Основной процесс швейного производства - соединение (монтаж) деталей, узлов швейных изделий. На монтажном участке готовые детали и узлы соединяют в целое изделие. Здесь стачивают плечевые, боковые, средние срезы, втачивают воротники, рукава, обрабатывают подборта и т. д.

2 вопрос: Требования к производственным процессам, оборудованию и материалам
1.  Механизировать подачу полуфабрикатов по ходу технологического процесса.

2.  Все поверхности рабочих мест и бортики конвейеров должны быть гладкими.

3.  В швейном цехе предусмотреть места для хранения кроя, деталей и готовых изделий.

4.  Обеспечить рабочих, использующих ручные иглы наперстками, соответствующими размеру пальцев, прокладкой и подушечкой для хранения игл.

5.  Регулярно удалять обрезь от швейного оборудования (стачивающе-обметочные и др. машины), предусмотрев устройства для очистки удаляемого воздуха от пыли и волокон.

6.  Устанавливать головки швейных машин на виброгасящие прокладки, закрепленные на столе. Ножки стола снабдить башмачками из виброгасящего материала.

7.  Педали ножных швейных машин должны быть снабжены резиновыми прокладками.

3 вопрос: Контроль качества швейного производства
От качества раскроенных деталей зависит качество готового швейного изделия, поэтому следует особо тщательно промерять выкроенные детали изделия до запуска их в пошивочный процесс.

В целях обеспечения точности раскроя в массовом производстве на швейных фабриках введена специальная операция по уточнению деталей до запуска их в швейный процесс.

Уточняют детали либо в закройном цехе, либо в швейном. После уточнения раскроенных деталей производится разметка линий обработки деталей (линии карманов, вытачек, рельефов и т. д.). Контроль раскроенных деталей после уточнения кроя и нанесения линий обработки деталей исключает возможность поступления в швейный процесс недоброкачественного кроя.

Если раскроенные детали не требуют уточнения, то контроль качества кроя производится непосредственно после раскроя деталей.

При контроле качества кроя проверяют, нет ли обужения или укорочения деталей сверх допускаемых отклонений, нет ли перекосов, совпадают ли контрольные надсечки.

Контроль качества кроя производится наложением деталей на лекала. Следует проверять верхнюю, нижнюю и несколько внутренних деталей пачки настила.

На лекалах, которыми проверяют крой, должны быть нанесены линии допускаемых отклонений по срезам, а также линии допускаемых надставок и вырезы для контроля расположения линий обработки.

Правильно вырезанная деталь, наложенная на лекало, должна закрывать нанесенные на лекало линии допускаемых отклонений или выходить за края лекала на величину, не превышающую допускаемых отклонений по срезам, а именно: по пройме, горловине, окату рукавов, плечевым срезам-0,1 см., по боковым, бортовым срезам - 0,2 см, по низу деталей изделий - 0,3 см.

Следует проверить также правильность комплектования деталей в пачки, установить, все ли детали имеются в пачке, проверить комплектность пачки раскроенных деталей, т. е. наличие всех деталей верха, подкладки и приклада, соответствие деталей разных пачек по цвету (определяется путем сравнения слоев разных пачек между собой).

Контролер ОУК после проверки раскроенных деталей ставит клеймо на маршрутной карте или на документе, сопровождающем раскроенные детали. Детали без штампа контролера в швейный процесс не допускаются.

При проверке комплектности выкроенных деталей контролеру необходимо иметь перечень деталей данного изделия.

Такой перечень деталей должен быть составлен экспериментальным цехом (лабораторией) в период подготовки модели для производства и передан отделу технического контроля при запуске модели в производство.

Соответствие надставок и клиньев размерам, предусмотренным в стандартах и технических условиях, а также направление швов проверяют путем наложения на обмелку контрольных лекал, на которых нанесены линии допускаемых минимальных и максимальных надставок.

Правильность припусков к деталям для их подгонки по рисунку проверяют в соответствии с установленными на фабрике нормативами для различных деталей.

Все другие показатели качества трафарета или обмелки - правильность расположения отдельных деталей, наличие в обмелке всех деталей раскраиваемого изделия, четкость линий обмелки устанавливают путем внешнего осмотра.

На проверенные трафареты ставится клеймо, а на проверенных обмелках ставится виза контролера ОУК.

Находящиеся в производстве трафареты изнашиваются и деформируются, поэтому их следует периодически, не реже одного раза в месяц, проверять. После проверки контролер ОУК ставит на трафарете штамп и дату проверки.

Трафареты, не имеющие клейма, и обмелки, на которых нет визы контролера ОУК, в производство не допускаются.

Следующим этапом в производстве верхней одежды после раскроя, является пошив. Так же, как и к предыдущим этапам, к пошиву предъявляются высокие требования.

Контроль технологического процесса - это проверка соответствия характеристик, режимов обработки и других показателей технологического процесса установленным требованиям.

Основной формой контроля технологического процесса является операционный контроль. Этот контроль осуществляется после выполнения определенной производственной операции. Каждый исполнитель должен проверить качество выполнения предыдущей операции и в случае выявления дефекта возвратить полуфабрикат для исправления. После выполнения операции рабочий должен проверить качество своей работы и передать полуфабрикат на следующую операцию только в том случае, если он убедился, что эта работа выполнена в соответствии с инструкционно-технологической картой.

Контроль предыдущей и собственной операции обеспечивает своевременное устранение дефектной продукции, предупреждение выпуска бракованных изделий. В процессе операционного контроля проверяются качество обработки детали или узла, ширина шва, количество стежков в 1 см строчки, правильность совмещения надсечек в соединяемых деталях, величина посадки и ее распределение, правильность сутюживания, приутюживания и оттягивания деталей, правильность конструктивных форм отдельных деталей и линий, расположения и сопряжения деталей, качество петель, прочность прикрепления пуговиц и другой фурнитуры.

Для успешного выполнения контроля технологического процесса, каждый исполнитель должен обладать профессиональным мастерством, знать методы обработки не только своей, но и смежных операций данного узла или всего изделия.

В соответствии с опытом ряда предприятий для верхней одежды рекомендуется выделять семь установочных операций, на которых должен осуществляться контроль качества выполненных ранее операций.

1. Стачивание боковых срезов. Проверяется качество обработки шлиц, в том числе соединение их с прокладкой клеевой нитью, качество влажно-тепловой обработки, ровнота боковых швов, в том числе их ширина, распределение посадки в установленных технологическим режимом местах.

2. Подрезка бортов и низа изделия. Контроль качества обработки изделия производится с изнаночной стороны. При этом проверяются ширина и ровнота швов, качество строчки на вытачках, складок на полочке, кокетках, отделочных строчек и рельефных швов. Проверяются также качество дублирования и сутюживания полочек, соединения их с бортовой прокладкой, прокладывания кромки по проймам полочки и спинки, горловине спинки и плечевым срезам, обработки боковых карманов, наличие долевиков, подзоров, закрепок, качество влажно-тепловой обработки; симметричность вытачек, рельефность швов, качество обработки верхнего кармана на полочке.

3. Обработка бортов. Контролируется качество прокладывания кромки по бортам и низу, правильность расположения посадки подбортов путем складывания полочек по бортам. Проверяется длина подбортов и полочек. В женских изделиях проверяется качество обработки обтачных петель и их расположение. При контроле нужно просмотреть оба борта и проверить правильность обтачивания, обратив внимание на ровноту и качество строчек.

4. Втачивание нижнего воротника. Проверяется качество ста-чивания плечевых срезов и обработки воротника. В процессе контроля воротник перегибают посередине, совмещая углы, проверяют форму углов, ровноту кроя и величину канта, правильность выметывания. Плечевые швы осматривают с лицевой стороны изделия и с изнанки, проверяют ширину плечевых швов, посадку спинки и качество влажно-тепловой обработки. Затем изделие надевают на манекен и проверяют правильность втачивания воротника в горловину.

5. Подгонка и притачивание подкладки изделия и подкладки рукавов. Проверяют качество выметывания бортов, симметричность уступов лацканов, углов внизу бортов, ровноту канта, длину бортов. Затем раскладывают изделие на столе и проверяют правильность прикрепления утепляющей прокладки с лицевой и изнаночной сторон. Для проверки правильности подгонки подкладки изделие выворачивают на лицевую сторону, расправляют и надевают на манекен. Проверяют правильность размещения посадки при притачивании подкладки по внутренним срезам подбортов, низу, шлице, спинке.

6. Втачивание рукавов. Проверяется правильность обработки пройм с лицевой стороны. Изделие надевают на манекен и проверяют размещение посадки рукавов по участкам и качество соединения рукавов с проймой.

При контроле обращают внимание на форму рукава, конструктивную линию втачивания рукава, а также на баланс рукава. Проверяют длину и ширину рукава внизу.

В зависимости от модели изделия, а также вида тканей общая посадка рукавов составляет 4-6 см. Посадка определяется конструкцией. При этом пройму разбивают на участки: от передней надсечки до плечевого шва, где производится основная посадка рукава, величина посадки колеблется от 1,5 до 2 см; от плечевого шва до надсечки на спинке посадка небольшая; от локтевого шва до боковых вытачек величина посадки 1-1,5 см.

7. Окончательная влажно-тепловая обработка и отделка изделия. Качество изготовления изделия проверяется на манекене. Сначала изделие осматривают со стороны подкладки. Проверяют отсутствие перекосов, заломов, морщин, правильность монтажа изделия с подкладкой. Изделие, надетое на манекен, застегивают на все пуговицы и проверяют качество влажно-тепловой обработки, правильность расположения пуговиц, прочность их прикрепления, качество обметывания петель, правильность посадки изделия на манекене.

К работе на установочных операциях допускаются квалифицированные рабочие высшего разряда, знающие методы обработки и правила контроля и приема полуфабрикатов и изделий. Установочные операции выполняют рабочие, аттестованные специальной комиссией.

Рабочим установочных операций выдается удостоверение на право контроля качества продукции.

Вопросы для самоконтроля
1.Какова общая структура швейного производства?

2. Перечислить основные его операции?

3. Каковы требования к производственным процессам?

4. Каковы требования к оборудованию?

5. Каковы требования к материалам?

Тема 6 Монтаж швейных изделий (деталей узлов) механическим (ниточным) и физико-химическим (склеивание, сваривание) способами. Физическая сущность этих способов. Требования к производственным процессам, оборудованию и материалам (отделочное производство).
Цель лекции
Познакомить с основными способами скрепления материалов.

Основные вопросы и краткое содержание:
1. Понятие о клеевом способе скрепления материалов.

2. Монтаж швейных изделий (деталей узлов) механическим (ниточным) способом.

3. Требования к производственным процессам, оборудованию и материалам (отделочное производство).

1 вопрос: Понятие о клеевом способе скрепления материалов.
Принципиально новым направлением швейной технологии являются поиски новых способов скрепления и соединения отдельных частей одежды в общее изделие. Кроме обычного сшивания отдельных деталей, в одежде применяют клеевое соединение жидким и пастообразным клеем клей БФ-6. При безниточном соединении синтетических тканей, пленок, дублированных материалов и трикотажа используют сварку термоконтактную, ультразвуком и токами высокой частоты. Особенно широко используется метод сварки для изделий, требующих водонепроницаемости и герметичности. Кроме того, сварка ускоряет выполнение операций и снижает трудозатраты на изготовление изделий.

2 вопрос: Монтаж швейных изделий (деталей узлов) механическим (ниточным) способом.
Монтаж швейных изделий (деталей узлов) механическим (ниточным) способом осуществляется по признакам швейного потока.

Швейный поток представляет собой сложную производственную систему, объединяющую исполнителей трудового процесса, рабочие места, расположенные в пространстве в соответствии с принятой технологией, организационной формой и оснащенные специальным технологическим оборудованием, и предметы труда (детали кроя, узлы и полуфабрикаты изделия), подвергаемые обработке (и перемещаемые с одного рабочего места на другое) с целью изготовления из деталей кроя готового изделия.

Для любого потока характерны следующие признаки:

· специализация по изготовлению одного или нескольких однородных изделий в определенный промежуток времени;

· закрепление определенной численности рабочих, разделение производственного процесса на организационные операции, выполняемые одновременно и связанные между собой технологической последовательностью обработки;

· синхронизация всех организационных операций с тактом потока;

· размещение рабочих мест в соответствии с ходом технологического процесса при условии обеспечения минимального пути движения полуфабриката.

Потоки швейного производства можно охарактеризовать такими признаками, как мощность, уровень специализации, форма организации, структура, способом запуска и т. д. Чтобы правильно спроектировать швейный поток применительно к определенным производственным условиям, необходимо знать возможные варианты организации потоков, их сущность, преимущества, недостатки и область применения.

Мощность потоков в швейной отрасли определяется двумя показателями — выпуском изделий в смену и численностью рабочих потока. В зависимости от численности рабочих различают потоки малой, средней и большой мощности.

Структура швейного потока определяется наличием и количеством секций, специализированных участков и групп рабочих мест и взаимосвязями между ними.

Различают секционные и несекционные потоки.

Секционные — это в основном потоки средней и большой мощности, в которых выделяют специализированные секции или участки. Такие потоки в швейной промышленности нашли наибольшее распространение. В основу специализации положен принцип деления технологического процесса на стадии обработки — заготовка деталей и узлов, сборка (или монтаж) и отделка изделия.

Несекционные — это обычно потоки малой мощности по изготовлению

нетрудоемких изделий (например, платья женские и детские), в которых трудно выделить самостоятельные группы по обработке узлов. Поэтому несекционный поток представляет собой единый неразрывный поток без выделения каких-либо секций или участков.

В соответствии с этим обычно выделяют заготовительную, монтажную и отделочную секции. В заготовительной секции различают специализированные участки или группы по обработке отдельных узлов изделия.

Количество секций в потоке определяется уровнем концентрации и специализации производственного процесса. При изготовлении швейных изделий одного вида, а также при переходе с производства одной модели на другую около 70 % технологически неделимых операций являются обычно одинаковыми для обеих моделей. Различными, как правило, являются операции по обработке (заготовке) деталей и узлов, монтажные операции являются в основном общими для всех моделей. Этот принцип и положен в основу построения несекционных потоков с таким условием, чтобы переход с изготовления одних моделей на другие не приводил к снижению производительности труда, так как перестройке в данном случае будут подвергаться лишь отдельные участки, а не весь поток в целом. В заготовительной секции обычно сосредоточены операции, связанные с обработкой модельных особенностей изделий. Возможно выделение специализированных участков по обработке отдельных узлов и однородности технологических операций (участки окантовки, обметывания срезов деталей, дублирования деталей кроя и т. д.).

В монтажной секции осуществляется сборка изделия из отдельных узлов. В зависимости от мощности потока и количества, одновременно изготавливаемых моделей работа монтажной секции может быть организована двумя способами:

· последовательным — сборка всех моделей изделия осуществляется на единой монтажной линии;

· параллельным — монтажная секция состоит из нескольких линий и на каждой из них изготавливаются определенные модели. Суммарная мощность монтажной секции не должна превышать мощность заготовительной.

В отделочной секции работа организуется последовательным способом.

Преимуществом секционных потоков является повышение качества продукции и производительности труда на 1,5—2 % за счет большей специализации рабочих мест; высокий уровень технологической специализации в секциях и на участках позволяет в значительной степени механизировать процесс производства путем применения специального и полуавтоматического оборудования; возможность за определенный промежуток времени изготавливать в одном потоке больше моделей, а также использовать различные формы организации потоков, способы запуска и средства транспортирования; наличие межсекционного запаса создает возможность устанавливать независимый темп работы в каждой секции и устранять сбои, вызванные задержками в связи с освоением новых моделей, выходом из строя оборудования и т. п.

В швейно-трикотажном производстве организуются многогрупповые потоки, в которых одновременно участвуют несколько групп исполнителей, обрабатывающих изделие определенного вида. Перемещение полуфабриката от одного исполнителя к другому осуществляется с помощью конвейера.

3 вопрос: Требования к производственным процессам, оборудованию и материалам (отделочное производство)
1.  Использовать токоизолирующие прокладки или коврики на рабочих местах термоотделочников швейных изделий.

2.  Оборудовать отпарочный аппарат автоматическим устройством для отключения электроэнергии в случае превышения допустимых параметров температуры и давления.

3.  Исключить нагрев рукоятки щетки для отпаривания готового изделия и обеспечить ее устройством, предотвращающим направление пара в сторону работающего.

4.  Гладильные прессы должны иметь автоматические устройства, регулирующие и поддерживающие постоянную температуру нагрева и давление пара.

5.  Парораспределительные устройства и трубопроводы в доступных местах пресса должны быть теплоизолированы и закрыты защитными кожухами.

6.  Оборудовать паровые прессы швейных цехов устройствами для предотвращения попадания пара в рабочее помещение.

7.  Паровоздушные манекены, участки обработки готовых изделий механическими щетками оборудовать местными вытяжными устройствами.

Вопросы для самоконтроля
1. В чем сущность клеевого способа скрепления материалов?

2. В чем сущность монтажа швейных изделий (деталей узлов) механическим (ниточным) способом?

3. Каковы признаки швейного потока?

4. Какова структура швейного потока?

5. Каково преимущество секционных швейных потоков?

6. Каковы требования к производственным процессам, оборудованию и материалам (отделочное производство)?

Тема  Категории и виды стандартов. Системы документации. Государственная система стандартов, ее хозяйственное значение.
Цель лекции
Познакомить с нормативными документами, устанавливающие показатели качества и определяющие методы испытания швейных изделий.

Основные вопросы и краткое содержание:
1. Понятие о нормативных документах, устанавливающих показатели качества швейных изделий.

2. Понятие о нормативных документах, определяющих методы испытания швейных изделий.

1 – 2 вопрос: Нормативные документы, устанавливающие показатели качества и определяющие методы испытания швейных изделий.

Наиболее важное место среди видов нормативно-технической документации занимают Государственные общесоюзные стандарты (ГОСТ), которые были еще утверждаемые Комитетом стандартов, мер и измерительных приборов при Совете Министров СССР. Каждый год эти документы разрабатывались по плану государственной стандартизации и утверждались Комитетом, но существенных изменений по ГОСТу не было.

ГОСТ 25295-91 разработан и внесен Государственным комитетом по легкой промышленности при Госплане СССР. Утвержден и введен в действие постановлением Комитета стандартизации и метрологии СССР от 30.08.91 №1411 (вступил в действие 01.07.92г.). В нем описаны общие технические условия для верхней одежды пальтово - костюмного ассортимента. Требования стандарта являются обязательными, кроме некоторых пп.2.1.7, 2.1.14, 2.1.25, 2.1.33.

В этом документе описаны требования по размерам изделия, технические требования, правила приемки, методы контроля, транспортирование и хранение.

По размерам действуют ГОСТ 17521, 17522, 17916, 17917 и ОСТ 17-325, 17-326.

Технические требования делятся на две части:

1) характеристики;

2) маркировка и упаковка.

В первой части говорится о том, что изделия должны соответствовать требованиям настоящего стандарта, образцу-эталону, утвержденному по ГОСТ 15.007, и техническому описанию на модель, утвержденному по РД 17-01-022. В пп. 2.1.2-2.1.5 описаны требования по качеству материалов, применяемых для изготовления изделий. Так же описаны требования по раскрою изделий (пп. 2.1.7-2.1.9).

Количество стежков, виды и параметры швов, виды и номера ниток, способы обработки срезов, закрепления концов строчек, требования к обметыванию петель, креплению фурнитуры и отделок должны соответствовать инструкции "Технические требования к соединениям деталей швейных изделий".

Предельные отклонения от установленных вспомогательных величин измерений, размеры и расположение допускаемых надставок, и их количество должны соответствовать инструкции "Изделия швейные бытового назначения. Одежда верхняя пальтово-костюмного ассортимента. Допускаемые отклонения в деталях.

В стандарте указано, что изделия изготавливают на подкладке, с утепляющей прокладкой или без нее, с учетом климатических условий.

В п. 2.1.3 этого стандарта указано условия, которые необходимо строго соблюдать, если изделия изготавливаются из материалов с ярко выраженной симметричной полоской или клеткой.

Методы контроля качества готовых изделий определяются ГОСТ 4103.

Маркировка и упаковка - по ГОСТ 12566. Изделия маркируют путем прикрепления к ним товарного ярлыка из картона, плотной бумаги или специального тканевого ярлыка. В ГОСТ разграничено применение того или иного материала для изготовления ярлыков. Кроме ярлыка к изделиям верхней одежды пришивают тканевую ленту с изображением товарного знака.

Маркировочная лента и ярлык должны быть художественно оформлены и четко отпечатаны. Допускается изготовление ярлыков разнообразной формы. Размер изделия должен обозначаться полными величинами размерных признаков, определяющих типовые фигуры в определенной последовательности (ГОСТ 25295-91).

Маркированные и сложенные изделия при транспортировке упаковывают для сохранения их товарного вида. Транспортирование и хранение готовых изделий определяется ГОСТ 10581.

Вопросы для самоконтроля
1. В чем сущность нормативных документов, устанавливающих показатели качества швейных изделий?

2. В каких документах описаны требования по размерам изделия, технические требования, правила приемки, методы контроля, транспортирование и хранение?

3. Какой документ определяет методы контроля качества готовых изделий?

4. Какой документ определяет маркировку и упаковку?

5. Какой документ определяет транспортирование и хранение готовых изделий?

Тема  Функции производственного отдела швейного предприятия. Его основная документация.
Цель лекции
Познакомить с работой производственного отдела швейной фабрики.

8.2 Основные вопросы и краткое содержание:
1. Функции производственного отдела швейного предприятия. Его основная документация.

1 вопрос: Функции производственного отдела швейного предприятия.

Самым первым этапом в создании одежды является конструирование и моделирование. Техническое описание модели обычно разрабатывается Домами моделей одежды. В настоящее время, предприятиям предоставлено право самостоятельного моделирования, число организаций - авторов технических описаний моделей одежды - резко возросло.

Поскольку ГОСТ, МРТУ и другие виды технических условий не могут предусматривать все особенности моделей, то в них обычно делается ссылка на то, что изделия должны отвечать требованиям, изложенным в технических описаниях моделей одежды, которые рассматриваются как приложение к стандарту или техническим условиям и также обязательны, как стандарты и технические условия.

Составление технических описаний моделей одежды, по которым должны в фабричных условиях изготовляться изделия, соответствующие описанию модели, обычно поручается авторам моделей.

Для обеспечения единого подхода к разработке и оформлению технических описаний модели одежды целесообразно унифицировать построение технических описаний моделей одежды и установить определенный порядок их составления и утверждения.

Единая система разработки, составления, оформления и утверждения технических описаний моделей одежды создает условия для повышения технического уровня описаний моделей одежды, устранения разногласий, возникающих при применении стандартов и технических условий, и обеспечивает при соблюдении требований этих документов улучшение качества продукции швейной промышленности.

С этой целью и для введения единообразия в систему изложения технических описаний модели одежды разработана инструкция по их составлению.

К содержанию и оформлению технического описания предъявляются определенные требования.

Материалы, изложенные в описании и прилагаемые к нему, должны располагаться в следующей последовательности:

1. Зарисовка модели.

2. Описание художественного оформления модели.

3. Технические требования к изделию.

4. Спецификация материалов (перечень и расход материалов на образец модели).

5. Спецификация деталей и лекал.

6. Сложность обработки.

7. Карта технического уровня изделия.

8. Таблица измерений изделия и лекал.

9. Правила приемки, сортировки, маркировки, упаковки, транспортировки изделий.

10. Перечень нормативно-технической документации.

11. Приложения.

Каждый раздел технического описания должен иметь необходимые сведения, обеспечивающие надлежащую подготовку изделий к массовому производству и выпуск доброкачественной продукции.

Техническое описание подписывается лицами, ответственными за его содержание, с указанием их должности.

Вопросы для самоконтроля
1. Каковы функции производственного отдела швейного предприятия?

2. Какова его основная документация?

3. Что входит в техническое описание модели одежды?

4. Какие требования предъявляют к техническому описанию моделей одежды?

5. Кем подписывается техническое описание моделей одежды?

Тема 9 - 10 Понятие о системе управления качеством продукции. Управление качеством всего производства. Характеристика отдела управления качеством, задачи, функции, структура.
Цель лекции
Познакомить с основными понятиями о системе управления качеством продукции.

Основные вопросы и краткое содержание:
1. Понятие о системе управления качеством продукции.

2. Управление качеством всего производства.

3. Характеристика отдела управления качеством, задачи, функции, структура.

1 вопрос: Понятие «качество продукции» является специфическим. Специфичность содержания этой категории заключается в том, что качественная определенность продукта труда, выступающая как совокупность его свойств через единство элементов и структуры, составляющих данный материальный объект, опосредована степенью совершенства применяемого в процессе создания и эксплуатации этого объекта конкретного труда. Степень развития конкретного полезного труда производителей и проявляется как степень развития потребительной стоимости - качества продукции.

Качество продукции выражает не столько различные физико-технические свойства продукции, сколько цель людей, их труд, знание и интересы. Иначе говоря, в процессе повышения качества продукции отражаются изменения, происходящие в многообразной деятельности человека и общества в области научно-технического и социального прогресса.

Современный научно-технический и социальный прогресс выдвигает в число первоочередных задач проектирование общегосударственной системы управления качеством продукции, включающей в себя управление трудовыми процессами, связанными с подготовкой к созданию продукта труда и прохождением его (продукта труда) всех фаз воспроизводства. Это не что иное, как управление всем производственным процессом.

2 вопрос: Управление качеством всего производства.

Уделяя большое внимание спросу, не стоит забывать о качестве изготовления изделий. Если раньше Государственный "Знак Качества" присваивался практически любому товару то, сейчас приобретая товар со знаком Государственного стандарта, мы уверены в качестве товара, и прежде чем приобрести какой-то товар многие потребители, в первую очередь обращают внимание на присутствие этого знака. На уровне предприятия функции-задачи процесса управления качеством наиболее полно могут быть реализованы в научно-производственном объединении, так как здесь имеются объективные возможности определения единой текущей и перспективной технической и социально-экономической политики и обеспечения плановости всех видов работ в области повышения и достижения заданного уровня качества продукции.

3 вопрос: Характеристика отдела управления качеством.

Отдел управления качеством (ОУК) является самостоятельным структурным подразделением объединения. Все работники цехов, занятые только техническим контролем, входят в состав ОУК.

Главными задачами ОУК является:
- предотвращение выпуска объединением продукции не соответствующей требованиям, утвержденным образцам-эталонам, условиям поставки и договоров;

- укрепление производственной дисциплины и повышение ответственности всех звеньев производства за качество выпускаемой продукции.

Объединение может реализовать лишь продукцию, принятую ОУК или изготовленную лицами, работающими в условиях самоконтроля. Система технического контроля является неотъемлемой частью производственного процесса, разрабатывается одновременно с технологией производства.

Функции отдела управления качеством:
•  обеспечивает развитие и совершенствование системы технического контроля, как одного из важнейших элементов управления качеством продукции на объединении;

•  ведет систематическую работу по анализу эффективности системы технического контроля, причин выпуска продукции низкого качества, исключение возможности поставки такой продукции потребителям, повышению производительности труда работников ОУК;

•  организует и осуществляет внедрение прогрессивных методов самоконтроля и оценки качества продукции, средств механизация и автоматизации контрольных операций;

•  осуществляет входной контроль при поступлении сырья, материалов, полуфабрикатов, предназначенных для основного производств, контроль соответствия их НТД, операционный контроль, приемочный контроль готовой продукции;

•  назначает и проводит не предусмотренные утвержденным технологическим процессом выборочные проверки качества готовой продукции, сырья, материалов, полуфабрикатов, условия производства, упаковки, хранения, загрузки и транспортировки проекции;

•  оформляет документы, удостоверяющие соответствие принятой готовой проекции установленным требованиям, а также документы, содержащие техническое обоснование для предъявления претензии поставщикам сырья и материалов;

•  совместно с другими подразделениями предъявляет готовую проекцию представителю заказчика;

•  участвует в испытаниях новых образцов продукции, их запуске в производство, а также в согласовании технической документации на эту продукцию с целью обеспечения условия эффективного контроля ее качества;

•  принимает участие в сборе, анализе и обобщении статистических данных об эксплуатационных и потребительских свойствах выпущенной продукции, в анализе причин возникновения дефектов продукции, а также в разработке мероприятий по устранения недостатков и предупреждению брака;

•  участвует в работе по подготовке продукции к аттестации, осуществляет контроль над проведением аттестации в процессе производства;

•  разрабатывает положения о повышении требование к качеству продукции. Возложение на работников ОУК обязанностей не связанных с техническим контролем, не допускается;

Структура отдела управления качеством:
ОУК объединения возглавляет начальник отдела, который подчиняется непосредственно директору.

Назначение на должность начальника ОУК объединения и освобождения от этой должности, а также применение к начальнику ОУК мер поощрения или взыскания производится вышестоящим орган по представлению директора объединения.

Начальник ОУК несет ответственность за:
•  организацию, состояние и совершенствование системы технического контроля в объединении;

•  за невыполнение возложенных на ОУК обязанностей, неправильное использование представленных ему прав;

•  за неправильное и несвоевременное оформление документов,

•  за использование на контрольных операциях, но правильных и не прошедших проверки контрольно-измерительных средств.

Начальник ОУК обязан:
•  организовать деятельность ОУК, обеспечить подбор и расстановку кадров, контролировать их работу, организует техническое обучение и повышение квалификации работников ОУК;

•  принимать окончательное решение о приемке готовой продукции иди об отнесении к браку в случаях разногласия между работниками и производственными цехами;

•  доложить вышестоящему органу о случаях получения претензии на несоответствие установленным требованиям продукции, выпущенной объединением, о результатах рассмотрения этих претензий на местах.

Вопросы для самоконтроля
1. В чем сущность системы бездефектного изготовления продукции?

2. Дать понятие о системе управления качеством продукции.

3. Дать характеристику отдела управления качеством.

4. Перечислить виды контроля на производстве.

5. Охарактеризовать значение контроля на производстве.

Тема 11 Основы научной организации труда.
Основы экономики, организации труда и производства на швейных предприятиях. НОТ и организация рабочего места.
Цель лекции
Познакомить с основными понятиями, определениями и основами научной организации труда, путями повышения производительности труда.

Основные вопросы и краткое содержание:
1. Понятие о термине: «научная организация труда», основных ее целях.

2. Пути повышения производительности труда.

1 вопрос: Научная организация труда.
Научная организация труда - это эффективное использование материальных и трудовых ресурсов, непрерывное повышение производительности труда. Такая организация труда имеет огромное значение с экономической и социальной сторон.

Основная ее цель - разностороннее совершенствование труда и повышение работоспособности трудящихся. В организуемых в настоящее предприятиях, и среди них - в частных, у отдельных предпринимателей научная организация труда делится на следующие четыре направления:

1.  Подготовка научной организации труда;

2.  Исследование условий организации труда по - научному;

3.  Планирование научной организации труда;

4.  Внедрение в производство результатов и достижений научной организации труда.

Для научной организации труда необходимо продумать и найти решение ко многим проблемам. К примеру, рациональное использование трудовых ресурсов, а также техники, закрепленных за отдельными участками или за частными предпринимателями, прогрессивное или нормативное нормирование труда и их дальнейшее совершенствование. Сюда также следует отнести улучшение условий труда, подбор специалистов по их деловым качествам и организаторским способностям, создание для них социально-бытовых условий.

2 вопрос: Повышение производительности труда.
Производительность труда - это продуктивность и эффективность труда в производственном процессе. Иначе говоря, это объем выпущенной продукции на каждого человека, работающего в производстве, за определенное рабочее время. Сколько за указанный период (часы, дни, месяцы, годы) произведено рабочим продукции, такова будет производительность его труда. Для повышения производительности труда каждый предприниматель должен правильно распределять свою рабочую силу и уметь организовать выпуск высококачественной продукции.

Рабочая сила – это совокупность человеческих сил и духовных способностей. В каком бы то ни было обществе рабочая сила – необходимый элемент производства.
На каждом предприятии в технологических картах трудовых звеньев вычисляются все расходы, предусмотренные на повышение производительности труда. Например, в году 365 дней, их них 124 – выходные и праздничные дни. В настоящее время заработанная плата рабочих исчисляется не по времени, проведенному на работе, а по цене полученной продукции, по качеству и количеству проданной продукции. Трудовые соглашения заключаются не по количеству рабочих дней, а по количеству произведенной и проданной продукции.

Поэтому научная организация труда – это дело специалиста, хорошо освоившего рыночную экономику, и имеющего разносторонние знания.
Вопросы для самоконтроля
1. Пояснить термин: «научная организация труда».

2. В чём заключается основная цель НОТ?

3. Перечислить основные направления НОТ?

4. Пояснить термин: «производительность труда».

5. Пояснить термин: «рабочая сила».

Тема 12 - 13 Основы менеджмента. Достижения отечественной и зарубежной теории менеджмента. Сущность и цель. Функции менеджмента. Основы маркетинговой деятельности, сущность, принципы, методы.
Цель лекции
Познакомить с основными понятиями, определениями, терминами менеджмента, маркетинга, их функциями, сущность и целью.

Основные вопросы и краткое содержание:
1. Основы менеджмента. Сущность и цель.

2. Функции менеджмента.

3. Основы маркетинговой деятельности, сущность, принципы, методы.

1 вопрос: Основы менеджмента.

Сегодня наше общество осуществляет исключительно трудную, во многом противоречивую, но исторически неизбежную и необратимую перестройку. В социально-политической жизни это переход от тоталитаризма к демократии, в экономике — от административно-командной системы к рынку. Такие изменения в обществе, в экономике, во всем нашем жизненном укладе сложны тем, что они требуют изменения нас самих. Важная часть этого изменения, как показывает мировой опыт, постижение науки и искусства менеджмента.

Менеджмент — современная система управления предприятием, действующая в условиях рыночной экономики.

Термин менеджмент, по сути, является аналогом термина управление, его синонимом. Однако есть отличие. Например, управление техникой, биологическими процессами, государством. Т. е. управление, является более широким понятием.
Менеджмент применяется только в управлении социально-экономическими системами. Менеджмент — это самостоятельный вид профессионально осуществляемой деятельности для достижения намеченных целей путем рационального использования материальных и трудовых ресурсов.

Система менеджмента — это совокупность различных составляющих элементов: принципов управления, функций, методов, технологий, информационного обеспечения, материального, технического обеспечения в условиях АСУ, а также правового обеспечения.

Процесс управления (менеджмент) имеет четыре взаимосвязанные функции: планирование, организация, мотивация и контроль.
Основные цели менеджмента:
o  Достижение высокой эффективности производства, лучшего использования ресурсного потенциала предприятия, фирмы, компании;

o  Руководство предприятия, фирмы, руководящий орган.

2 вопрос: Функции менеджмента.

Функция — широко распространенное понятие, применяемое в философии, биологии, математике и других науках.

Функцией в менеджменте называют особый вид управленческой деятельности, с помощью которой субъект управления воздействует на управляемый объект.

Процесс менеджмента — это совокупность и непрерывная последовательность взаимосвязанных действий управленческих работников по реализации функций менеджмента, осуществляемых по определенной технологии и направленных на достижение целей социально-экономической системы.

Функция менеджмента отражает содержание процесса управления, вид управленческой деятельности, совокупность обязанностей управляющей подсистемы (субъекта управления). Конечным результатом управления является выработка управленческого воздействия, команды, приказа, направленных на достижение поставленной цели. Один работник может выполнять несколько функций, несколько работников могут выполнять одну функцию. Каждая функция менеджмента представляет собой сферу действия определенного процесса управления, а система управления конкретным объектом или видом деятельности — это совокупность функций, связанных единым управленческим циклом.

3 вопрос: В основе понятия маркетинг (англ. marketing) лежит термин рынок (англ. market). Это понятие в наиболее общем виде подразумевает рыночную деятельность.

Под маркетингом понимается такой вид рыночной деятельности, при котором производителем используется системный подход и программно-целевой метод решения хозяй​ственных проблем, а рынок, его требования и характер реакции являются критерием эффективности деятельности.

Маркетинговая деятельность должна обеспечить:

• надежную, достоверную и своевременную информацию о рынке, структуре и динамике конкретного спроса, вкусах и предпочтениях покупателей, т. е. информацию о внешних условиях функциони​рования фирмы;

• создание такого товара, набора товаров (ассортимента), который более полно удовлетворяет требованиям рынка, чем товары конкурентов;

• необходимое воздействие на потребителя, на спрос, на рынок, обеспечивающее максимально возможный контроль сферы реализации.

В чем состоят основные принципы маркетинга?

В основе деятельности производителей, работающих на основе принципов маркетинга, лежит девиз: производить только то, что требуют рынок и покупатель. Исходным моментом, лежащим в основе маркетинга, выступает идея человеческих нужд, потребностей, запросов. Отсюда сущность маркетинга (предельно коротко) состоит в следующем: производить только то, что, безусловно, найдет сбыт, а не пытаться навязать покупателю не согласованную предварительно с рынком продукцию.

Из сущности маркетинга вытекают основные принципы, которые

включают:

• Нацеленность на достижение конечного практического резуль​тата производственно-сбытовой деятельности. Эффективная реализация товара на рынке в намеченных количествах означает, по сути, овладение его определенной долей в соответствии с долго​временной целью, намеченной предприятием.

• Концентрацию исследовательских, производственных и сбытовых усилий на решающих направлениях маркетинговой деятельности.

• Направленность предприятия не на сиюминутный, а на долговременный результат маркетинговой работы. Это требует особого внимания к прогнозным исследованиям, разработки на основе их результатов товаров рыночной новизны, обеспечивающих высоко​прибыльную хозяйственную деятельность.

• Применение в единстве и взаимосвязи стратегии и тактики активного приспособления к требованиям потенциальных покупателей с одновременным целенаправленным воздействием на них.

Методы маркетинговой деятельности заключаются в том, что проводятся:

• анализ внешней (по отношению к предприятию) среды, в которую входит не только рынок, но и политические, социальные, культурные и иные условия. Анализ позволяет выявить факторы, содействующие коммерческому успеху или препятствующие ему. В итоге анализа формируется банк данных для оценки окружающей среды и ее возможностей.

• Классификация потребителей как реальных, так и потенциаль​ных. Заключается в исследовании демографических, экономических, социальных, географических и иных характеристик людей, принимающих решение о покупке, а также их потребностей в широком смысле этого понятия и процессов приобретения ими как своего, так и конкурирующих товаров.

• Изучение существующих и планирование будущих товаров, т. е. разработка концепций создания новых товаров и/или модернизации старых, включая их ассортимент и параметрические ряды, упаковку и т. д. Устаревшие, не дающие расчетной прибыли товары снимаются с производства и рынка.

• Планирование товародвижения и сбыта, включая создание (при необходимости) соответствующих собственных сбытовых сетей со складами и магазинами и/или агентских сетей.

• Обеспечение формирования спроса и стимулирование сбыта (ФОССТИС) путем комбинации рекламы, личной продажи, некоммерческих престижных мероприятий (паблик рилейшнз) и разного рода материальных стимулов, направленных на покупателей, агентов и конкретных продавцов.

• Обеспечение ценовой политики, заключающейся в планировании систем и уровней цен на поставляемые товары, определении технологии использования цен, кредитов, скидок и т. п.

• Удовлетворение технических и социальных норм региона, в котором сбывается продукция, что означает обязанность обеспечить должную безопасность использования товара и защиты окружающей среды, соответствие морально-этическим правилам, должный уровень потребительской ценности товара.

• Управление маркетинговой деятельностью (маркетингом) как системой, т. е. планирование, выполнение и контроль маркетинговой программы и индивидуальных обязанностей каждого участника работы предприятия, оценка рисков и прибылей, эффективности маркетинговых решений.

Вопросы для самоконтроля
1. Пояснить термин: «менеджмент», «маркетинг».

2. В чем сущность менеджмента?

3. Каковы функции менеджмента?

4. В чем сущность маркетинговой деятельности?

5. Раскрыть содержание маркетинговой деятельности.

6. Перечислить методы маркетинговой деятельности.

7.Каковы принципы маркетинговой деятельности?

Тема 14 - 15 Основы предпринимательства: сущность, цели, задачи, принципы. Формы предпринимательской деятельности. Конкурентная борьба и предпринимательский риск. Бизнес - планирование. 
 Цель лекции
Познакомить с основными понятиями, определениями, терминами «предприни​мательство, бизнес, коммерция». Предпринимательство: сущность, цели, задачи.

15.2 Основные вопросы и краткое содержание:
1. Понятие о терминах: «предприни​мательство, бизнес, коммерция».

2. Принципы предпринимательства.

3. Формы предпринимательской деятельности.

4. Конкурентная борьба и предпринимательский риск.

5. Бизнес - планирование.

6. Виды затрат.

1 вопрос: Предпринимательство: сущность, цели, задачи.
С молниеносной быстротой меняется наша действительность. Еще два десятилетия назад практически никто, кроме специалистов, не использовал в своем лексиконе такие понятия, как предприни​мательство, бизнес, коммерция. Но сегодня стремительно разви​вающийся рынок, корректируя наше сознание, заставляет по-новому оценивать и бытие, основу которого во все времена и у всех народов составляла экономическая жизнь общества.

Стержнем экономики любой страны с рыночными отношениями — большой или малой, богатой или бедной — так или иначе, является предпринимательская деятельность.

Предпринять — это значит начать делать что-нибудь, приступить к чему-либо, осуществить, совершить, т. е. заняться конкретным делом.

Предприниматель — это руководитель, занимающийся хозяйственной деятельностью, ориентированной на рынок, имеющий право и возможность принимать решения и стремящийся увеличивать свой доход, идущий на удовлетворение его личных потребностей и позволяющий продолжать и развивать хозяйственную деятельность.

Наша экономика, построенная преимущественно на государственной форме собственности, долгое время не представляла других возможностей для легального заработка, кроме зарплаты наемного работника. Но, как говорится, природа не терпит пустоты. 'Гак и в экономике естественное ее состояние предполагает не только многообразие сфер деятельности, но и разнообразные способы зарабатывания денег.

В условиях рыночной экономики основные каналы получения денег частными лицами таковы:

• зарплата наемных работников;

• получение прибыли от продажи ценных бумаг, недвижимости и т. п.;

• получение доходов от владения ценными бумагами;

• получение дохода в виде банковского процента.

Доход от предпринимательской деятельности занимает в этом ряду особое место. Прежде всего, благодаря тому, что его получение более к его зависит от инициативы, творческой и деловой активности, способностей тех людей, которые идут на риск, решив заняться предпринимательской деятельностью, организовав свое собственное дело.

Являясь собственником (совладельцем) предприятия, необязательно самому работать на этом предприятии. При хорошей организации дела, четком распределении обязанностей между работниками, прочных партнерских взаимоотношениях предприятие будет функционировать в нормальном ритме, и обеспечивать необходимый уровень работы без непосредственного участия предпринимателя. Тем не менее, чаще всего такое участие в какой-либо форме осуществляется, если бизнесмен действительно «болеет» за свое дело.

Предпринимательская деятельность относится к так называемой экономике малых форм и осуществляется в рамках небольшого кол​лектива с численностью работников до нескольких сотен человек. В осуществлении бизнеса участвуют три действующих лица: предпри​ниматель (тот, кто снабжает ресурсами других предпринимателей), собственники этих факторов производства и приобретающие продукт предпринимательства в виде товаров и услуг (покупатели).

В зависимости от содержания различают следующие виды предпринимательства: производственное, коммерческое и финансовое. В основе производственного предпринимательства лежит изготовление материальных и духовных ценностей. В коммерческом - предпри​ниматель занимается перепродажей товаров и услуг. В финансовом предпринимательстве предметом купли-продажи являются деньги.

2 вопрос: Принципы предпринимательства.
Развитие своего дела рано или поздно приводит к необходимости найма работников. На этой стадии предприниматель выполняет новую роль — менеджер. Для того чтобы дело процветало, очень важно подобрать себе команду, т. е. тех людей, которые в дальнейшем станут главными помощниками.

Вот несколько советов, которые помогут успешно вести дело:
1. Бизнесмен всегда должен быть вежлив и корректен с клиентами, партнерами, наемными работниками.

2. Ни одно обращение к вам как к бизнесмену не должно остаться без ответа. Если ответ отрицательный, он тем более должен быть дан в самой доброжелательной форме.

3. Не старайтесь вникать во все мелочи. Для этого у вас должны быть помощники — члены команды. Если помощник знает свой участок работы хуже, чем вы, значит, такой работник вам не нужен.

4. Главное в работе — четкость и точность. Если вы обещали заказчику сделать какую-либо работу к определенному сроку, то работа должна быть закончена именно в это время или раньше. Иначе заказчик найдет другого, более надежного партнера.

5. Лучшая реклама любого дела — качество исполнения работы.

6. Имейте дело только с честными партнерами. Никогда не допускайте нечестности сами и не прощайте ее другим.

3 вопрос: Формы предпринимательской деятельности. 
Какую же роль играет собственник в своем деле? Эта роль зависит от того, какой собственностью вы владеете. Все то, о чем мы говорили выше, подходит к случаю частного предприятия, когда вы его единственный и полноправный владелец. Однако чаще распространены предприятия иных организационно-правовых форм — товарищества и акционерные общества. В товариществах каждый владеет своей долей. А в акционерных обществах каждый владеет тем или иным пакетом акций. Это дает право участия в управлении. Принятие решения осуществляется путем голосования, причем количество голосов у каждого участника равно количеству акций или соответствует размеру доли.

Акционерные общества бывают открытыми (ОАО), которые вправе осуществлять открытую подписку на выпускаемые акции и прово​дить их свободную продажу. Число акционеров в ОАО не ограничено.

Закрытым акционерным обществом (ЗАО) является общество, акции которого распределяются только среди учредителей.

Хозяйственные товарищества — коммерческие организации с разделенным на доли складочным капиталом. Подразделяют их на товарищества с ограниченной ответственностью (участники не отвечают по его обязательствам и несут риск убытков в пределах внесенных вкладов).

Все организованные предприятия любого типа являются юридическими лицами. Они должны иметь:

а) наименование;

б) почтовый адрес и телефон;

в) банковские реквизиты (номер расчетного счета, адрес банка, который будет осуществлять финансовые операции);

г) печать и штамп;

д) официальные бланки с наименованием, адресом, телефоном.

Любое предприятие обязательно должно быть зарегистрировано в соответствующих налоговых органах. Обязательным документом необходимым для регистрации, является его устав - главный закон, по которому должно работать предприятие.

Таблица 1

Достоинства и недостатки форм предприятий

	Формы предприятия
	Основные достоинства
	Основные недостатки

	Индивидуальное предприятие
	1. Легко создать.

2. Легко контролировать.

3. Меньше регулирования со стороны государства.
	1. Трудно найти средства для расширения фирмы.                       2. Меньшая стабильность.

3. Владелец должен вести работу по управлению предприятием.

	Товарищество
	1. Легко создать.

2. Можно разделить работу по управлению.

3. Легче собирать более крупные суммы денег для развития.
	1. Возможны конфликты между партнерами.

2. Выход одного из партне​ров требует переоформле​ния документов пред​приятия.         3. Товарищи несут ответ​ственность имуществом.

4. Для крупных проектов трудно собрать средства.

	Акционерное общество
	1. Можно собрать огром​ный капитал путем прода​жи акций.

2. Ответственность акционе​ров ограничена.

3. Максимальная стабиль​ность при смене владельцев

4. Возможность найма менеджеров.
	1. Жесткое государствен​ное регулирование.

2. Высокие организацион​ные и управленческие расходы.

3. Владельцы фирмы под​лежат двойному налого​обложению.


4 вопрос: Конкурентная борьба и предпринимательский риск. 
Конкуренция — это борьба, соперничество, соревнование людей, групп, организаций в достижении сходных целей, лучших результатов в определенной сфере деятельности. Наградой является прибыль. Ну а неудачнику — убытки и банкротство.

Конкуренция — плохо это или хорошо? Для предпринимателя, конечно, плохо: нужно быть в постоянном напряжении, выдвигать все новые и новые идеи.

Однако без конкуренции исчезают стимулы к развитию производ​ства, выпуску новой продукции и повышению качества существующей. Если сегодня ты не придумаешь новую начинку для печенья, новую, 94-ую упаковку для продукции, не дашь запоминающейся рекламы — завтра это сделает твой конкурент, и прибыль пойдет в его карман.

Предприниматель всегда работает на потребителя, поэтому риски связаны с таким фактором, как спрос. И если грамотно проверить на жизнеспособность свои предпринимательские идеи, рисков можно избежать. К рискам можно отнести также инфляцию, когда производство становится невыгодным. Или недобросовестность партнера, поставщика, который не вовремя поставил продукцию. Существует и много других факторов.

5 вопрос: Бизнес - планирование. 
Многие люди не могут начать какое-либо дело, пока не продумают его в деталях. Тот, кто заранее готовится к сложной работе, планирует ее, наверняка выполнит работу лучше, чем тот, кто надеется на быстрый успех и везение.

Планирование — это осмысление и детальная проработка того, что предприниматель собирается делать в будущем. В процессе планирования необходимо составить прогноз.

Прогноз — это описание тех мер и мероприятий, осуществление которых ожидается в буду​щем.

Итак, любое дело должно начинаться с составления плана. Хороший бизнес-план должен быть кратким, понятным и давать ответы на все вопросы, которые могут возникнуть у пользователя. Для потенциальных инвесторов бизнес-план должен отвечать на все вопросы, среди которых одним из основных является вопрос о долгосрочных перспективах. Потенциальным кредиторам важно знать, о возможных рисках и гарантиях возврата кредитов.

Образец оформления бизнес-плана:
1.Титульный лист. Название предприятия, название проекта, разработчики проекта — это обязательные реквизиты. Их можно дополнить данными: начало и продолжительность проекта, место реализации, стоимость проекта, для каких целей предназначен бизнес-план (кредит, участие в проекте), срок окупаемости.

2. Резюме. Самая важная часть, позволяющая получить главную информацию о проекте, на основании которой должно сложиться благоприятное впечатление.

3. Общее описание предприятия. Для уже действующего предприятия необходимо указать уже достигнутые результаты, что должно убедить в высокой квалификации руководителей.

4. Описание продукта и услуг, которые будут производиться в рамках проекта. Должны описываться особенности продукта, его специфические качества, которые должны отличать товар от, уже существующего на рынке.

5. Маркетинговый план. Необходимо доказать, что товар или услуги будут востребованы рынком. Следовательно, в этой части должна содержаться маркетинговая проработка с описанием, идеей товара, его потенциальных покупателей, ожидаемым спросом, возможной рыночной ценой.

6. Организационный план. Указываются все мероприятия по организации нового производства, изменения в организационной структуре и управлении предприятием.

7. Финансовый план. Должен ответить на самый главный вопрос — будет ли предполагаемый проект прибыльным. В этой части приводятся все расчеты по определению эффективности инвестиций.

8. Юридическая проработка проекта. Необходимо указать, в какой юридической форме он будет осуществляться: отдельного юридического лица или в рамках уже существующего предприятия. Если рассматривать юридическую проработку проекта, предпо​лагаемого частным предприятием или предпринимателем, то единственным внешним пользователем будет кредитор. И ему важно увидеть, как будут защищены предоставленные им кредиты и есть ли какой-нибудь залог, который можно реализовать для погашения задолженности.

6 вопрос: Виды затрат. 
Любая производственная деятельность требует затрат.

Затраты — все денежные средства, израсходованные на изготовление и реализацию производимых товаров или услуг: заработная плата работников, электроэнергия, машины, обору​дование, покупка сырья и материалов для производства, аренда помещений, транспорт и т. д.

Каждый предприниматель заранее должен знать, на что при​дется потратить деньги, прежде чем он произведет и продаст свой товар, так как от величины его затрат будет зависеть цена, которую он назначит за товар или услугу.

Себестоимость продукции — сумма всех денежных затрат на производство и сбыт продукта. Чтобы не допустить ошибок, которые приведут к убыткам, предприниматели составляют калькуляцию себестоимости.

Калькуляция себестоимости — это метод подсчета затрат на произ​водство и продажу каждого вида товара или предоставляемой услуги. Чтобы правильно подсчитать затраты на производство товара или услуги, нужно знать, что для любого производства характерны два основных вида затрат: прямые и косвенные.

Прямые затраты становятся составной частью продукта, они легко подсчитываются, достаточно велики и составляют существенную долю суммы всех затрат. Затраты на материалы и на труд — прямые затраты. Но существуют затраты, которые к прямым отнести нельзя. Все предприятия сталкиваются с затратами на аренду производ​ственных зданий и помещений, на электроэнергию и транспорт, на лицензирование, техническое обслуживание и ремонт.

Прямые затраты — это затраты, непосредственно относящиеся к самим товарам или производству этих товаров и предоставлению услуг.
Косвенные затраты — это затраты на выплату заработной платы персоналу, непосредственно не занятому в производстве продукции, например, заработок владельца предприятия, зарплата продавцов, курьеров, уборщиков и охраны. Расходы на содержание офиса, канцелярские принадлежности, почтовые услуги, плата за телефон, проценты за кредит, обучение персонала и прочие расходы — косвенные затраты. Косвенные затраты — это все прочие затраты, кроме прямых, которые несет компания.

Косвенные затраты обычно не имеют непосредственного отношения к какому-то одному конкретному изделию или услуге. Косвенные затраты называют еще накладными расходами, или издержками.

Суммарные затраты складываются из: прямых материальных затрат, прямых затрат на оплату труда и косвенных затрат.

Многие компании, недавно организовавшие свой бизнес, к сожа​лению, не знают своих затрат, не могут правильно рассчитать себестоимость, неправильно устанавливают цены на свою продукцию и терпят убытки.

Вопросы для самоконтроля
1. Раскрыть сущность и содержание предпринимательства.

2. Пояснить термины: «предприни​мательство, бизнес, коммерция».

3. Каковы принципы предпринимательства?

4. Перечислить формы предпринимательской деятельности.

5. В чём заключается конкурентная борьба и предпринимательский риск?

6. Что входит в бизнес – планирование?

7. Перечислить виды затрат предприятия.

