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Курс лекцій розрахований на студентів, які навчаються за освітнім ступенем бакалавр спеціальності 015 Професійна освіта (Технологія виробів легкої промисловості) та побудований за вимогами кредитно-модульної системи організації освітнього процесу в закладах вищої освіти.
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ВСТУП
Зростання вимог до якості швейних виробів і підготовки кадрів для певної галузі у ХХІ столітті вимагає глибоких професійних знань і творчого підходу до справи від фахівців модної індустрії різних кваліфікацій та етапів виготовлення одягу. Однією з умов професійної успішності майбутнього фахівця є здатність до проєктної діяльності, що забезпечує реалізацію професії, визначає її інноваційний потенціал. 
Професійна діяльність майбутніх фахівців швейної галузі різних кваліфікацій тісно пов’язана з інженерною діяльністю. Інженерна діяльність фахівця повʼязана з розробкою технічних обʼєктів – з їх проєктуванням.

Інженерна діяльність фахівця швейної галузі легкої промисловості повʼязана з проєктуванням швейних виробів, яка неможлива без застосування найновіших технологій (компʼютерних у тому числі) в галузі інженерії.
Програму вивчення нормативної навчальної дисципліни «Проєктування швейних виробів» складено відповідно до освітньо-професійної програми підготовки бакалаврів спеціальності 015 Професійна освіта (Технологія виробів легкої промисловості).
Предметом вивчення навчальної дисципліни є один з найважливіших етапів формування якості одягу, ефективності його виробництва – проєктування швейних виробів, яке містить комплекс робіт з пошуку, дослідження, розрахунків і конструювання, що мають на меті отримання опису предмета проєктування, необхідного і достатнього для створення нового виробу чи реалізації нового процесу, що задовольняє заданим вимогам. Проєктування – це складний специфічний вид творчої діяльності людини, заснований на глибоких наукових знаннях і творчому пошуку, використанні нагромадження досвіду і навичок у певній сфері, не позбавлений, однак, потреби виконання трудомістких рутинних робіт. Зростання обсягу проєктних робіт в умовах частої змінюваності моделей особливо гостро ставить завдання скорочення термінів і підвищення якості процесу проєктування. Одним із засобів вирішення цієї проблеми є комплексна комп’ютеризація та автоматизація процесів підготовки виробництва та впровадження систем автоматизованого проєктування (САПР).

Міждисциплінарні зв’язки: «Інженерна графіка», «Комп’ютерна графіка», «Спецмалювання», «Матеріалознавство швейного виробництва», «Основи технології швейних виробів», «Обладнання швейного виробництва», «Основи конструювання швейних виробів».

Програма навчальної дисципліни складається з таких змістових модулів:

1. Сучасний процес проєктування одягу.

2. Технологія прийняття проєктного рішення.

3. Розвиток процесу проєктування одягу.

1. Мета і завдання навчальної дисципліни
1.1. Метою навчальної дисципліни «Проєктування швейних виробів» є набуття здобувачами освіти компетентностей у застосуванні досвіду інженерного проєктування при розробці проєктів швейних виробів й прийнятті проєктного рішення; вільному володінні методами аналізу, синтезу та оптимізації параметрів проєктного завдання будь-якої складності.

1.2. Основними завданнями вивчення дисципліни «Проєктування швейних виробів» є:

– ознайомлення студентів з найважливішим етапом формування якості одягу, ефективностю його виробництва – проєктуванням швейних виробів і комп’ютеризацією та автоматизацією процесів підготовки виробництва (впровадженням систем автоматизованого проєктування (САПР);

– засвоєння здобувачами освіти сукупності теоретичних знань із структури та технології процесу прийняття проєктного рішення, оформлення комплекту документації, організаційно-технологічної структури процесу автоматизованого проєктування;

– формування проєктної культури, компетентностей з організації та здійснення творчої проєктної діяльності, заснованій на глибоких наукових знаннях, дослідженні й творчому пошуку; застосуванні досвіду інженерного та автоматизованого проєктування одягу;

– розвиток комплексу особистісних якостей, необхідних кожному здобувачу освіти як майбутньому викладачу спеціальних дисциплін ЗП(ПТ)О швейного профілю; розширення досвіду творчої діяльності студентів;

– виховання основ професійної культури, творчого ставлення до майбутньої професійної діяльності.

1.3. Лекційний курс спрямований на здобуття загальних та спеціальних (фахових) компетентностей.

Загальні компетентності:

– здатність зберігати та примножувати культурні, наукові цінності і досягнення суспільства на основі розуміння закономірностей розвитку предметної області, її місця у загальній системі знань про природу і суспільство та у розвитку суспільства, техніки і технологій;
– здатність приймати обґрунтовані рішення;
– здатність вчитися і оволодівати сучасними знаннями з інженерного проєктування одягу;

– здатність працювати в команді.

Спеціальні (фахові) компетентності:

– здатність спрямовувати здобувачів освіти на прогрес і досягнення в області проєктування одягу;

– здатність використовувати відповідне програмне забезпечення для вирішення професійних завдань;
– здатність аналізувати ефективність проєктних рішень, повʼязаних з підбором, експлуатацією, удосконаленням, модернізацією технологічного обладнання та устаткування швейної галузі легкої промисловості;
– здатність використовувати у професійній діяльності основні положення, методи, принципи фундаментальних та прикладних інженерних наук;

– здатність управляти комплексними діями, відповідати за прийняття рішень у непередбачуваних умовах та професійний розвиток здобувачів освіти;

– здатність збирати, аналізувати та інтерпретувати інформацію (дані) з розробки нових моделей одягу;

– здатність забезпечити якість освіти за спеціальністю 015 Професійна освіта (Технологія виробів легкої промисловості).

Змістовий модуль 1. Сучасний процес проєктування одягу
Лекція 1.1. Загальна характеристика процесу проєктування одягу
1. Стадії (процеси) і завдання процесу проєктування одягу.

2. Чинники, які впливають на сучасні процеси проєктування.

3. Аналіз термінів та визначень процесу проєктування швейних виробів.

4. Нормалізація термінів та визначень.

5. Стадійність технології процесу проєктування.

6. Комплексне вирішення завдань проєктування виробів.

7. Характеристика перспективної схеми процесу проєктування одягу.

Література: [1, с. 7-14], [13, с. 11-17].

1. Сучасний процес проєктування моделей одягу масового промислового виробництва поділяється на дві самостійні стадії (процеси) – моделювання та конструювання. Першу стадію робіт – моделювання – виконує, як правило, художник-модельєр. На цій стадії розробляють конструкцію виробу, його проєкт. Освоєння нової моделі зводиться до розробки нового фасону. При виконанні цієї роботи може бути внесений ряд істотних змін, які сприятимуть поліпшенню якості створюваних моделей.

Кожну нову модель художник створює так, щоб вона не мала звʼязку з іншими моделями цього виду одягу. Це ускладнює успішне вирішення завдань з типізації, стандартизації та уніфікації конструктивних елементів одягу. Деякі моделі не мають принципових відмінностей, а окремі за своїми якісними показниками поступаються раніше створеним.

При визначенні еталонного ряду моделей-аналогів, порівняльного аналізу та оцінки моделей-пропозицій не існує об’єктивного аналізу. Створювані моделі одягу оцінюють на кінцевій стадії моделювання. На проміжних етапах робота над проєктом не контролюється.

Недоліком сучасного моделювання є відсутність конкретних даних щодо запитів споживачів. Сьогодні вже неможливо успішно вирішувати проблему задоволення вимог споживача лише за рахунок збільшення кількості моделей, що випускається.

Конструювання (друга стадія) зводиться не до створення нової конструкції виробу, а до підготовки документації на вже створену конструкцію на стадії моделювання. На цій стадії не проводиться робота з поліпшення якісних показників. Вона повинна виконуватися на першій стадії – на стадії розробки технічних пропозицій.

Створення нових моделей і підготовка конструкторської документації на них здійснюються відповідно до вимог стандартів ЄСКД та ДСТУ. Такі вимоги є спільними для всіх проєктувальників швейного виробництва, включаючи одяг.

Особливо важливим при підготовці нових моделей одягу є створення конструкцій з урахуванням типових, базових розробок, можливостей уніфікації та стандартизації конструктивних елементів, а також удосконалення конструкторської документації на нові вироби.

При створенні нових промислових зразків швейних виробів не використовуються принципи випереджальної стандартизації, тому проведені сьогодні роботи з уніфікації малоефективні, оскільки використання раніше розроблених конструктивних елементів одягу призводить до швидкого морального старіння створюваних моделей.

На сьогодні конструкцію нової моделі створює художник, робота ж інженера-конструктора зводиться до підготовки моделі до запуску у виробництво; знання, отримані інженером-конструктором у ВНЗ, майже не використовуються, і він не може суттєво вплинути на вдосконалення конструктивної будови нової моделі, на поліпшення гігієнічних та інших важливих властивостей одягу.

Завдання проєктування одягу повинні здійснюватися на більш високому рівні. Успіх їх вирішення підтверджується досвідом інших галузей народного господарства в створенні нових зразків виробів, які мають не тільки гарний зовнішній вигляд, а й сучасне конструктивне вирішення, що відповідає сучасному рівню науково-технічного прогресу. Поділ процесу розробки нової моделі на самостійні стадії – моделювання й конструювання – себе вичерпав.

Аналіз передового досвіду в проєктуванні різних виробів промислового виробництва вказує на ті резерви, що можуть бути використані у швейній промисловості для більш ефективного створення нових моделей одягу промислового виробництва.

2. Переходи від некроєної, підкроєної, кроєної, типової, універсальної конструктивної будови одягу відбувалися під впливом різних чинників. Соціальне явище або науково-технічний здобуток, які досягали у цей час найбільшого впливу та революційні зміни у загальносуспільних відносинах, обов’язково впливали на нові форми та методи побудови конструкцій одягу. Тривалість кожного етапу якісної зміни видів і форм одягу швидко зменшується. Якщо процес створення некроєного одягу зберігався тисячоліттями, то процес універсалізації крою під впливом науково-технічної революції відбувався протягом 200-250 років. Нині настав новий етап у технології процесу проектування виробів, який зумовлюється впливом розвитку комп’ютерних технологій.

Сучасна епоха характеризується дуже швидкими темпами та масштабами змін, які відбуваються у суспільстві та навколишньому середовищі. Підвищення складності об’єктів проектування вимагає принципово нових методів. Тому для вирішення проєктних задач у методологію процесу проєктування ввійшли науки, які мають добре розвинутий апарат досліджень. Це методи фізичного та математичного моделювання з використанням цифрової та аналогової обчислювальної техніки, інформаційні теорії зв’язку, методи дослідження операцій з прикладної математики, теорія ймовірності, математичної статистики, теорії множин та алгоритмів, математичні теорії ігор тощо.

Швидкий розвиток комп’ютерних технологій змушує переусвідомити ідеологію процесів ручного проєктування щодо математичних законів та методів електронно-обчислювальної техніки. Але складається парадоксальна ситуація: наукові основи теорії і методології проєктування сформувались досить швидко, внаслідок чого більшість інженерів та художників-конструкторів стали неспроможні поєднувати теоретичні основи з практичними прикладними завданнями. Таким чином, можна зробити висновок, що розвиток процесу проєктування залежить від підготовки процесів проєктування у кожній конкретній галузі до сприйняття нових теоретичних основ. Найбільших успіхів досягли галузі з вищим технічним рівнем. 

Розвиток процесу проєктування залежить не від механічного застосування нових методів та теоретичних основ. Кожен процес повинен мати логічну структуру технологічної послідовності вирішення проєктних завдань та чітко визначену методологію кожної проєктної процедури. 

У 70-х роках завершилися роботи з уніфікації процесів розробки та обігу проєктно-конструкторських документів. Видані стандарти Єдиної системи конструкторської документації (ЄСКД) стали єдиною методологічною основою розв’язання завдань з проєктування як у послідовності виконання робіт, так і в оформленні документів. Однозначність термінів підвищила рівень проєктно-конструкторських робіт, а типова послідовність у технології процесів прийняття проєктного рішення призвела до автоматизації процесів проєктування.

3. Швейна галузь у нашій країні та за кордоном виявилась не готовою до сприйняття комп’ютерних технологій. Прикладом цього є створення великих систем автоматизованого проєктування одягу (САПР), які за своєю ідеологією побудовані на методології ручних методів проєктування. До появи електронних машин проєктування мало два наступних етапи: моделювання і конструювання.

Моделювання – перший етап розробки нової моделі, на якому виконувались роботи, спрямовані на отримання первинного зразка або макета майбутнього виробу. Моделювання повністю виконувалось у ручному режимі без застосування будь-якої техніки. Навіть інформаційне забезпечення не було систематизоване. Кінцевий продукт процесу моделювання повністю залежав від рівня фахівця. Можливо, це зумовило гальмування автоматизації цього процесу.

Конструювання – другий етап розробки нової моделі, на якому виконувались усі інженерні роботи, пов’язані з підготовкою моделі (макета) до впровадження у виробництво.

У 60-80-ті роки минулого століття Центральний науково-дослідний інститут швейної промисловості вдався до спроби розробити єдину методику конструювання. Видані вісім томів єдиної методики конструювання (СЕВ) лише узагальнили досвід минулого. Спеціальну термінологію галузі упорядковували науково-дослідницькі інститути, науково-методичні центри, проте й досі немає чітко визначених для галузі понять проєкт, проєктування, модель, моделювання, конструкція, конструювання.

Близькими за визначенням, але не однозначними також є поняття типова конструкція, базова конструкція, конструктивна основа тощо. Відсутність однаковості у визначеннях вже є гальмом у створенні автоматизованих систем. 

4. Наприкінці 80-х років минулого століття почалися розробки щодо нормалізації та стандартизації термінів та визначень у галузі легкої промисловості. Система, що розробляється, має назву Система конструкторської документації (СКД), видається українською мовою, але майже не має відхилень від термінів та визначень, наведених у ГОСТ ЄСКД. Тому можна вважати, що протягом 40 років ЄСКД пройшла апробацію і може бути використана як базис для упорядкування термінів процесу проєктування швейних виробів.

У таблиці 1.1 наведені окремі варіанти визначень за змістом діяльності. З таблиці видно, що за своєю суттю означення, які використовувались у ГОСТ ЄСКД, збігаються із аналогічними визначеннями у ДСТУ СКД. Таким чином, можна зробити висновок, що при нормалізації визначень щодо структури процесу проєктування та змісту проєктно-конструкторських документів можна спиратися на майже півстолітній досвід ЄСКД. Слід враховувати, що нормалізовані параметри та визначення, закріплені у стандартах, можуть змінюватись у часі за обсягом та спрямуванням. Але без наявності визначеності у структурі та принципах оформлення проєктно-конструкторської документації неможлива автоматизація процесів.

Таблиця 1.1

Варіанти термінів та визначень

	Стадія 
	Зміст документів, які готуються на стадіях

	
	За ДСТУ
	за ГОСТ ЄСКД

	1
	2
	3

	ТЗ – технічне завдання
	ДСТУ 3278-95

Документ, що встановлює основне призначення, показники якості, техніко-економічні та спеціальні вимоги до виробу, обсягу, стадії розроблення та складу конструкторської документації.
	ГОСТ 15.001-73
Документ, как правило, состоит из следующих разделов: наименование и область применения; основание для разработки, цель и назначение разработки, технические требования, экономические показатели; стадии и этапы разработки; порядок контроля и приемки; приложения.

	ПТ – технічна пропозиція
	ДСТУ 3321-96

Проєктна документація, яка містить техніко-економічне обґрунтування доцільності розроблення виробу на підставі аналізу ТЗ та опрацювання варіантів можливих технічних рішень виробу.
	ГОСТ 2.103-68
Совокупность конструкторских документов, которые должны содержать технические и технико-экономические обоснования целесообразности разработки документации изделия на основании анализа ТЗ заказчика и различных вариантов возможных решений изделия, сравнительной оценки решений с учетом конструкторских и эксплуатационных особенностей разрабатываемого и существующих изделий и патентных исследований.

	ЕП – ескізний проект
	ДСТУ 3321-96

Проєктна конструкторська документація, яка містить принципові конструктивні рішення і дає загальне уявлення про будову та принцип дії виробу, а також дані, що визначають його відповідність призначенню.
	ГОСТ 2.103-68
Совокупность конструкторских документов, которые должны содержать принципиальные конструктивные решения, дающие общее представление об устройстве и принципе работы изделия, а также данные, определения назначения, основные параметры и габаритные размеры разрабатываемого изделия.

	ТП – технічний проект
	ДСТУ 3321-96

Проєктна конструкторська документація, яка містить остаточне технічне рішення про будову розроблюваного виробу.
	ГОСТ 2.103-68
Совокупность конструкторских документов, которые должны содержать окончательное техническое решение, дающее полное представление об устройстве разрабатываемого изделия, и исходные данные для разработки рабочей документации.


5. Відсутність (відставання) методологічного забезпечення процесів пов’язана з тим, що терміни зберігаються (догматично) у галузі значно довше, ніж сама структура процесу проєктування. Революційні стрибки (кардинальні зміни) у процесах випереджають методологію та термінологію цих процесів. Вона утворюється та коригується у часі.

У тлумачному словнику В.Даля (1882 р.) уперше визначається термін: «проєктъ» – (прожект) фр. план, предложение, предначертание, задуманное дело и самое изложение его на письме или в чертеже». У цей час розпочинається діяльність, яка спрямована на розвиток промислового мистецтва, технічної естетики, художнього конструювання (проєктування). Але наукового та методологічного обґрунтування цих процесів не було майже до 30-х років ХХ століття. Перші розробки з’явилися у США.

У повоєнні роки проект вже не сприймався лише як «прожект», викладений на папері або кресленні. Поряд із технічною естетикою, промисловим мистецтвом з’являється новий термін «дизайн» – (від анг. «design»), який трактується як художньо-конструкторська діяльність у промисловості з метою створення нових видів і типів виробів, які відповідають вимогам суспільної користі, експлуатації та краси (Сомов Ю.С.).

У 50-х роках уже визначаються наукові школи, які працюють над удосконаленням процесів проєктування у різних галузях та напрямах діяльності. Усі ці роботи спрямовані на визначення суті процесу проєктування та створення єдиної логічної послідовності, яка може працювати у будь-яких випадках.

Мета, а відповідно, і методи процесу проєктування формулювались різними школами по-різному. Так, наприклад, визначалось, що проєктування – це:

- пошук відповідних компонентів будь-якої фізичної структури (Александер, Нью-Йорк, 1965);

- цілеспрямована діяльність щодо вирішення конкретного завдання (Арчер, Лондон, 1965);

- прийняття рішення в умовах невизначеності з тяжкими наслідками у разі помилки (Азимов, Нью-Йорк, 1962);

- використання наукових принципів, технічної інформації та творчості для визначення механічної структури виробу або системи, яка має застосовуватись за певним функціональним призначенням з найбільшою економічністю та ефективністю (Філден, Лондон, 1963);

- приведення виробу у відповідність з функціональністю при максимальному врахуванні всіх вимог (Грегорі, Лондон, 1966);

- здійснення дуже складного акта інтуїції (Джонсон, Лондон, 1966);

- творчий стрибок від фактів сучасного до можливостей майбутнього (Пейдж, Лондон, 1966);

- виготовлення зручних у використанні, цілісних за формою, естетично досконалих промислових виробів, які водночас відповідають високим технологічним та економічним вимогам (Сомов, Москва, 1967);

- оптимальне забезпечення суми вимог при повному комплексі умов (Мітчел, Лондон, 1968);

- творча діяльність, яка створює щось нове та корисне, чого раніше не існувало (Ризуїк, Клівленд, 1965).

З наведених прикладів можна зробити висновок, що незважаючи на різне бачення сутності процесу проєктування, їм притаманна спільна риса: вони говорять не про результати проєктування, а про складові частини цього процесу. Різне бачення суті процесу говорить про те, що проєктування – це не механічне стандартизоване виконання креслень, а творчий процес, який може змінюватись залежно від характеру вихідних умов. Узагальнюючи наведені приклади, можна зробити висновок, що суть процесу проєктування є «процесом внесення змін у штучне середовище, яке постійно створюється і змінює оточення людини» (Джонс Дж.К).

Процес проєктування не є суто творчою діяльністю або науковими чи математичними дослідженнями. Це складний вид діяльності, в якому успіх залежить від правильного поєднання усіх трьох складових.

Специфіка галузі проєктування та виготовлення швейних виробів полягає у тому, що швейний виріб є предметом декоративного мистецтва та об’єктом промислового виготовлення. У зв’язку з цим поєднання творчого та інженерного у процесі проєктування швейних виробів стає найбільш актуальним при створенні структури (технології) процесу.

Творчий процес є найбільш розвинутою частиною загального поєднання складових процесу проєктування. Фізична (логічна) та математична частини процесу проєктування значно відстають від творчої частини.

6. Передовий досвід у проєктуванні виробів промислового виробництва базується на комплексному виконанні конструкторських робіт із застосуванням системного підходу до вирішення завдань проєктування.

При створенні моделей слід враховувати, що, з одного боку, одяг є предметом особистого використання, а з іншого, він є об’єктом промислового виробництва. Це визначає дві мети проєктування. Перша мета – створення таких виробів, які за своєю естетичністю, зручністю використання та іншими показниками перевершували б раніше створені моделі одягу (даного виду й призначення), тобто створення таких моделей, які повною мірою задовольняли б вимоги споживачів.

Друга мета (виходячи з вимог промислового виробництва) – створення моделей одягу більш технологічних конструкцій.

З огляду на це, перед проектувальниками постає ряд важливих завдань, успішне вирішення яких вимагає комплексного системного підходу. Комплексне вирішення завдань проєктування є сьогодні невід’ємною вимогою до процесу створення моделей одягу. Удосконалення конструктивної будови одягу з урахуванням усіх висунутих вимог може бути досягнуто тільки за участі різних фахівців (конструктора, художника, технолога, ергономіста та ін.), які зможуть успішно вирішити поставлені завдання з конструювання одягу на високому професійному рівні.

Сьогодні, коли поряд з існуючими великими підприємствами створюється багато малих і середніх приватних підприємств, актуальною є підготовка у вищих навчальних закладах фахівців, які б поєднували в одній особі професійні знання і навики художника-модельєра, конструктора і технолога.

Удосконалення конструктивної будови одягу різних видів тепер часто залежить фактично тільки від роботи фахівця-художника, що не має потрібної інженерної підготовки.

Навіть за наявності великої кількості нових моделей одягу різних фасонів, виготовлених з різних матеріалів, естетичні вимоги споживачів не задовольняються повною мірою. При цьому ускладнюється й саме виробництво одягу, що не сприяє суттєвому поліпшенню техніко-економічних показників.

7. Процес розробки проєкту нового виробу можна розділити на п’ять стадій: розробка технічного завдання (ТЗ), технічної пропозиції (ПТ), ескізного проєкту (ЕП), технічного проєкту (ТП) і робочої (конструкторської) документації (РД). Така структура процесу цілком логічна. Розробка зразка виробу не може бути виконана на належному якісному рівні, якщо не буде конкретного завдання на його розробку та не будуть зазначені конкретні вимоги до якісної характеристики майбутнього зразка (для цього в деяких випадках потрібне виконання робіт на допроектній стадії, яка виконується ще до розробки технічного завдання.)

Цілком логічне й виконання робіт, що належать до стадії розробки технічної пропозиції. На цій стадії передбачається аналіз існуючих конструкцій (аналіз моделей-аналогів) і на їх основі розробка можливих варіантів нових рішень конструктивної будови виробів. У протилежному випадку важко створити новий зразок, який би за своїми якісними характеристиками перевершував раніше створені вироби, що є основною метою проєктування нових зразків.

Можна обґрунтувати логічність й інших стадій процесу проєктування виробів промислового виробництва, що передбачене стандартами Єдиної системи конструкторської документації. Процес впровадження ЄСКД у швейній промисловості відбувається досить повільно, що невиправдано обґрунтовується специфікою одягу як виробу промислового виробництва.

Керуючись вимогами, що випливають зі змісту стандартів ЄСКД, розглянемо процес розробки нових моделей одягу в плані його перспективного розвитку.

Розробка технічного завдання. На першій стадії робіт не тільки формально визначають якісні характеристики виробу, а й аналізують конкретні умови використання майбутньої моделі із чітким визначенням загальних і спеціальних вимог і конкретизацією того, що потрібно зробити для поліпшення її споживчих та виробничих вимог до одягу. Споживчі вимоги містять функціональні (експлуатаційні, ергономічні), гігієнічні, антропологічні, психофізіологічні та естетичні вимоги. Виробничі – складаються з економічних та конструкторсько-технологічних вимог.

Розробка технічної пропозиції – друга стадія робіт. Її мета – виявити додаткові або уточнені вимоги до виробу (показники якості, технічні характеристики тощо), які не могли бути зазначені в технічному завданні, і це доцільно зробити на основі попереднього конструкторського опрацювання й аналізу різних варіантів виробу. Вимоги до виконання технічної пропозиції при проєктуванні виробів промислового виробництва сформульовані у стандарті ЄСКД 2.118-73 «Технічна пропозиція».

У швейній промисловості при конструюванні нових моделей одягу розробка технічної пропозиції також є обов’язковим етапом проєктування. Сьогодні ще не використовуються всі можливості для поліпшення якості нових моделей одягу шляхом виконання технічної пропозиції відповідно до ГОСТ ЄСКД 2.118-73.

За схемою процесу конструювання одягу промислового виробництва згідно ЄСКД розробка технічної пропозиції є однією з найважливіших стадій виконання проєктних робіт. На цій стадії проєктування відповідно до технічного завдання мають бути виконані роботи з добору моделей-аналогів, аналізу цих моделей, сформовано еталонний ряд і розроблені пропозиції щодо основної конструктивної побудови виробу, що проєктується.

До числа моделей-аналогів варто включати моделі, розроблені останнім часом, а також моделі, що мають вдало розроблені конструктивні вузли й отримали високу оцінку у споживачів. З метою полегшення роботи з добору моделей-аналогів рекомендується мати відповідні картотеки моделей, тобто комплект карток, заповнених за відповідною формою.

Моделі-аналоги можна підбирати й аналізувати по-різному, залежно від групи їхньої складності (ПВ – перспективно-виставкові; НА – моделі нового асортименту; ВС – моделі, що випускаються великими серіями; МС – моделі малих серій). Їх аналіз служить вихідним матеріалом для складання еталонного ряду моделей. Еталонний ряд – це моделі виду одягу, які проєктуються, кращі зі зразків, з якими порівнюються розроблені технічні пропозиції, а згодом і нові моделі одягу.

Виявлення кращих якісних показників у результаті аналізу моделей-аналогів і складання еталонного ряду сприяє виконанню технічних пропозицій на вищому художньо-конструктивному рівні й виконанню основних завдань проєктування.

Підготовка технічних пропозицій різних варіантів і їх аналіз дають можливість вибрати основну пропозицію, у якій сконцентровані кращі якісні показники, передбачені технічним завданням.

Розробка ескізного проєкту – третя стадія проєктування виробів, що виконується відповідно до ГОСТ ЄСКД 2.119-73 «Ескізний проєкт». 

На стадії розробки ескізного проєкту передбачається подальше відпрацювання технічної пропозиції, у результаті чого мають бути вирішені наступні завдання: виконання вимог, що висуваються до виробу; установлення в цілому принципового конструктивного вирішення нової моделі одягу; виявлення на підставі ергономічного аналізу її експлуатаційних характеристик; попереднє охарактеризування техніко-економічних показників; визначення основних параметрів та зовнішнього вигляду виробу. Із цією метою добирають матеріали для нового зразка (якщо це не зумовлено технічним завданням), розробляють або добирають відповідну типову (базову) конструкцію, розкроюють дослідний зразок. У процесі виготовлення зразка й примірок втілюється задум автора – художника-модельєра з надання оригінальності й новизни проєктованому зразку щодо існуючих моделей даного асортименту.

На даному етапі здійснюється конструкторське опрацювання виробу з метою перевірки вирішень основних елементів конструктивної будови одягу.

У результаті вибирають оптимальний варіант конструктивного вирішення, оцінюють виріб щодо технологічності й визначають можливість використання уніфікованих і стандартизованих елементів конструкції.

Важливим етапом робіт на стадії ескізного проєкту є дослідження системи «людина – одяг» у динаміці. Ергономічний аналіз цієї системи дає можливість виявити й усунути конструктивні недоліки, поліпшити експлуатаційні показники проєктованого зразка, оцінити виріб відповідно до вимог ергономіки.

При розробці конструкторської документації на моделі великих і малих серій, що раніше піддавалися ергономічному аналізу, не обов’язково проводити повторну перевірку на відповідність ергономічним показникам якості нової моделі.

При проєктуванні перспективно-виставкових виробів або виробів нового асортименту, коли передбачається застосування принципово нових конструктивних рішень і нових методів виготовлення, якість одягу суттєво залежить від глибини конструкторського опрацювання відповідно до вимог ергономіки.

Таким чином, у результаті виконання різних етапів робіт з виготовлення, випробування та доведення нової моделі промислового виробництва встановлюють такі її показники якості, як надійність, технологічність, економічність, відповідність нової моделі естетичним та ергономічним вимогам, можливість проведення уніфікації та стандартизації. Отримана характеристика майбутнього виробу у вигляді ескізного проєкту дає можливість здійснити черговий контроль з усіх основних показників, що характеризує якість виробу й при необхідності внести відповідні корективи у виготовлення остаточного варіанта зразка нової моделі.

На підставі прийнятих на стадії ескізного проєкту принципових рішень нового зразка моделі встановлюють перелік робіт, які варто провести на останній стадії розробки (на додаток або уточнення робіт, передбачених технічним завданням або технічною пропозицією). Наприклад, дослідне носіння моделі для визначення відповідності експлуатаційним вимогам; випуск дослідної партії для вивчення попиту населення тощо. Ескізний проєкт служить підставою для наступної стадії – розробки технічного проєкту.

Технічний проєкт розробляють з метою виявлення остаточних технічних рішень, що дають повне уявлення про конструктивну будову виробу або його складових частин.

У технічних умовах, що оформляються при розробці нової моделі одягу, дається обмежена інформація про технічну будову виробу або його складових частин. Недоліком цієї інформації є вузькість розглянутого матеріалу й описовий характер його подання. Аналіз, проведений з метою встановлення всіх видів робіт, виконуваних відповідно до ГОСТ ЄСКД 2.120-73 на стадії технічного проекту, показав, що велика частина робіт при проєктуванні одягу не виконується або не фіксується документально, внаслідок чого втрачається нова інформація про технічну будову виробу, що призводить до додаткових витрат часу на додаткове опрацювання конструкції виробу.

Основне призначення технічного проєкту – дати технологові максимум інформації про будову виробу. Залежно від групи складності моделей (ПВ, НА, ВС, МС) зміст технічного проєкту може бути різним, він залежить від ступеню новизни конструктивної будови проєктованої моделі.

Завершальна стадія розробки нової моделі – розробка робочої документації, що дає можливість в умовах промислового виробництва випускати продукцію, яка відповідає затвердженому зразку. Вона повинна виконуватися відповідно до ГОСТ ЄСКД.

Ця документація представлена у вигляді комплекта лекал (у натуральну величину) на базовий розмір, де вказано повнотновікову групу; комплекта лекал на рекомендовані розміро-зрости, отримані методом градації лекал деталей одягу. На вимогу замовника на додаток до робочої документації надається зразок нової моделі одягу. Технічний опис на нову модель у комплекті з робочими кресленнями лекал є основним документом, що визначає сьогодні конструкцію одягу, форму й розміри її деталей і вузлів, а також технічні умови на виготовлення, розкрій і методи обробки.

Передбачена ГОСТ ЄСКД розробка конструкторської документації з розподілом на п’ять стадій може мати місце, як правило, при проєктуванні базових моделей одягу, а також принципово нового асортименту одягу. При створенні моделей-модифікацій на базових основах або моделей із внесенням конструктивних змін тільки в окремі вузли обсяг проєктних робіт може бути значно скорочений. Так, при розробці нової моделі одягу на базовій конструктивній основі технічне завдання може бути порівняно коротким, у ньому можуть бути зазначені тільки вимоги до окремих конструктивних елементів.

Після цього можна відразу приступити до розробки технічної пропозиції та перейти до розробки робочої документації, минаючи дві стадії – розробку ескізного та технічного проєктів.

Удосконалення процесу конструювання одягу у зазначеному напрямі (і у зв’язку з цим значна його перебудова) вимагає вирішення цілої низки організаційних питань. Потрібна також розробка ряду рекомендацій, методик та інших засобів забезпечення процесу конструювання одягу.

Проєктування моделей одягу раціональними асортиментними серіями – черговий важливий крок у розвитку типового проєктування одягу, що значно підвищує задоволення попиту населення та поліпшує техніко-економічні показники процесу проєктування одягу промислового виробництва.

Лекція 1.2. Системи проєктування швейних виробів
1. Структурні побудови САПР. Класифікація САПР.

2. Аналіз організаційно-технологічних структур процесу проєктування.

3. Структура процесу прийняття проєктних рішень у відповідності вимог ГОСТ ЄСКД та ДСТУ.

Література: [6, с. 7-55], [13, с. 18-28].

1. Розвиток комп’ютерних технологій у нашій країні розпочався значно пізніше, ніж у більш розвинутих країнах. Тому створення вітчизняних систем автоматизованого проєктування (САПР) відставало від таких систем закордонного походження. Керівництво галузі, визнаючи значущість комп’ютерних технологій, дало згоду на придбання САПР у різних закордонних фірм. Але через високу ціну таких систем їх можна було встановити тільки на великих підприємствах. САПР використовувались як пристрій для виконання суто технічних завдань: градації розкладки лекал, розрахунку техніко-економічних показників тощо. У 70-х роках з’явилися перші розробки у галузі застосування вітчизняної комп’ютерної техніки для вирішення прикладних задач різних галузей промисловості.

Академік В.М. Глушков розробив теоретичні основи класифікації САПР залежно від складності проєктних завдань: 

- унікальні, які мають міжгалузевий характер та спрямовані на вирішення задач у межах країни;

- універсальні галузеві, які забезпечують проєктування виробів за всією номенклатурою виробів галузі; 

- спеціалізовані, які орієнтовані на вирішення найбільш масових завдань, що виникають у процесі проєктування;

- індивідуальні (міні), які орієнтовані на вирішення окремих видів робіт, розрахунків. Умовно АРМ (автоматизоване робоче місце).

Розвиток процесів розробки САПР вніс корективи у цю класифікацію, але рівневе визначення складності проєктних завдань залишилося, і саме воно визначає специфіку розробки усіх видів забезпечення САПР.

САПР, які функціонують на підприємствах та розробляються вітчизняними центрами автоматизації виробництв галузі, належать до третього та четвертого класифікаційного рівня, що зумовлює врахування специфіки, методології процесів проєктування та виготовлення одягу.

САПР створюється у двох варіантах:

- розробка загальної організаційно-технологічної структури процесів з подальшим створенням усіх видів забезпечення кожного елемента структури;

- розробка засобів забезпечення окремих проєктних завдань з подальшим поєднанням їх у загальну організаційно-технологічну структуру.

Перший напрям передбачає створення усіх видів забезпечення у логічній послідовності процесів, але вимагає великих фінансових вкладень на комплексні розробки. Другий напрям є послідовним фінансуванням створення міні-САПР для вирішення окремих завдань. Але такий шлях може призвести до додаткових витрат для подальшого узгодження програмних продуктів при об’єднанні їх у загальну організаційну структуру САПР.

Для автоматизації проєктно-конструкторських робіт існують такі системи автоматизованого проєктування:

- закордонного виробництва – «Assyst» (Німеччина), «Grafis» (Німеччина), «Novo Cut systems» (Німеччина), «VetiGRAPH» (Німеччина), програма «Conzept 3D» (Німеччина), «Tex-Design» (Німеччина), «Dressing SIM» (Японія), «AGMS-3D» (Японія), «i-Designer» (Японія), «Lectra systems» (Франція), «SymCAD» (Франція), «SYMCFD Size Match I Opti Fit» (Франція), «Optitex» (Ізраїль), «PADsystem» (Канада), «TUKAtech» (США), «Gerber Garment Technology» (США), «Accu-Mark» (США), «Consult» (Болгарія), «Gemini CAD» (Туреччина) та інші;

- виробництва країн СНД – «Comtense» (Росія), «EleandrCAD» (Росія), «Ассоль» (Росія), «ЛЕКО» (Росія), «АБРИС» (Росія), САПР «Конструктор» (Росія), «Т-FLEX/Одежда» (Росія), «3D-СТАПРИМ» (Росія), «Силует» (Росія), «Автокрой» і «Автокрой-Т» (Білорусь) та інші;

- спільного виробництва – модульна інтегрована компʼютерна система проєктування швейних виробів і процесів їх виготовлення (МИКС-Р). Модуль системи «Конструювання за вимірами» (Росія, Німеччина), комплексна виробнича лінія (Франція, Японія), «Investronika systemas» (Франція, Іспанія) та інші;

- вітчизняного виробництва – «Статура» (Україна, м. Київ), «Грація» (Україна, м. Харків), «Julivi» (Україна, м. Луганськ), АРМ «Технолог» (Україна).

2. Поки процес проєктування різними школами сприймається по-різному, скористаємося енциклопедичним визначенням:

- проєкт – сукупність документів (розрахунків, креслень тощо), необхідних для зведення споруд, виготовлення машин тощо (від лат. projectus – кинути уперед).

Проєктування розглядалося лише як розробка проєктно-конструкторської документації. У визначенні «проєкт» не йдеться про проєктний пошук. Поза проєктною діяльністю залишалося запитання: « Чи є це рішення найбільш перспективним?», «Які вимоги були до проєктних пошуків?» тощо.

З початком розвитку проєктної діяльності виникає нове бачення сутності процесу і методів, які застосовуються для прийняття проєктного рішення.

Упорядкування процесу розробки нових моделей одягу розпочалося у 80-х роках ХХ століття на підставі підвищення технічного рівня розробки комплексних систем управління якістю продукції. У нових структурах процесу розробки моделей більше відповідальності покладалось на Будинки моделей, які ставали центрами методичного забезпечення усіх процесів. Саме тоді велика увага приділялась розвитку наукових досліджень, спрямованих на упорядкування організаційної структури процесу розробки нових моделей.

Реструктуризація процесу розробки нових моделей стосувалась лише перерозподілу відповідальності за планування та забезпечення якості розвитку асортименту і майже не змінювала внутрішньої структури процесів проєктування та змісту проєктно-конструкторської документації. Тому двостадійна структура процесу розробки нових моделей зберігається до цього часу.

Використання САПР при виготовленні виробів закордонним замовникам сприяло упорядкуванню технологічних процесів на підприємствах легкої промисловості. Та робота з проєктно-конструкторською документацією інших країн ще більше переконує у потребі створення вітчизняних систем стандартів технології процесу розробки нових моделей та оформлення проєктно-конструкторської документації.

Склад та зміст проєктно-конструкторських документів безпосередньо пов’язані структурою (технологією) процесів розробки та впровадження моделей у виробництво. Типізація цих процесів призводить до створення формалізованих (формальних) моделей (ФМ) процесів, за яких виконуються проєктні розробки різного ступеня складності. Кожне підприємство складає планово-виробничу програму, в якій визначаються загальні обсяги виробництва та приблизна змінюваність моделей. Тому вже при плануванні розвитку асортименту на наступний рік можна виділити кількість формальних моделей (ФМ) процесів розробки та впровадження виробів:

ФМ-1 – впровадження перехідних моделей;

ФМ-2 – розробка та впровадження удосконалення (модифікаційних рядів) моделей;

ФМ-3 – розробка нових перспективних проєктних рішень (моделей);

ФМ-4 – розробка базових конструкцій для впровадження нового асортименту тощо.

Кожна формальна модель процесу має свою технологію процесу прийняття проєктних рішень, але їх можна об’єднати в одну логічну граф-структуру (рис. 1.1). За цією структурою можна побудувати технологію процесу прийняття проєктного рішення різного рівня складності.

Складаючи технологічні ланцюжки для формальних моделей процесів різного рівня складності, можна зазначити, що майже завжди зберігається логічна послідовність таких проєктних процедур:

- визначення вихідних даних;

- аналіз можливих варіантів розв’язання проєктного завдання (ситуації);

- первинна проробка принципу конструктивної будови;

- остаточне вирішення проєктного завдання;

- оформлення відповідної документації.

 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



Рис. 1.1. Логічна граф-структура процесу прийняття

проєктного рішення різної проєктної складності.
Таким чином, типовим процесом прийняття проєктного рішення є спрощена структура етапів роботи:

 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



Визначення послідовності процесу прийняття проєктного рішення є типовою при розв’язанні проєктних завдань будь-якої проєктної складності. Така послідовність робіт у процесі прийняття проєктного рішення може зберігатися і при створенні САПР.

3. Упорядкування проєктної діяльності відтворилось у Державних стандартах єдиної системи конструкторської документації (ГОСТ ЄСКД). Значно пізніше розроблено Державні стандарти України (ДСТУ), тому необхідно послідовно (в історичному аспекті) розглянути документи, які регламентують процес проєктування.

Згідно з ГОСТ 2.001-93 «Общие положения» підтверджено, що ЄСКД – комплекс стандартів, який встановлює взаємозв’язок норм та правил розробки, оформлення та обігу конструкторської документації, яка розробляється та застосовується на всіх стадіях життєвого циклу виробу (при проєктуванні, виготовленні, експлуатації та ремонті).

Саме така структура є основою п’ятистадійного процесу проєктування за ГОСТ ЄСКД.

Основне призначення стандартів ЄСКД полягає у встановленні єдиних оптимальних правил виконання, оформлення та обігу конструкторської документації, які забезпечують:

- використання сучасних методів та засобів у процесі проєктування виробів;

- можливість взаємообміну конструкторською документацією без її переоформлення;

- оптимальну комплектність конструкторської документації;

- механізацію та автоматизацію обробки конструкторських документів та інформації, що міститься у них;

- високу якість виробу;

- наявність у конструкторських документах вимог, які забезпечують безпеку використання виробів;

- можливість поширення уніфікації і стандартизації при проєктуванні виробів;

- можливість проведення сертифікації виробів;

- скорочення термінів та зниження трудомісткості процесів;

- оперативну підготовку виробництва;

- спрощення методів оформлення конструкторської документації;

- можливість створення єдиної інформаційної бази САПР;

- гармонізацію з відповідними міжнародними стандартами. 

Сьогодні можна спиратися на державний стандарт ДСТУ 3278-95 «Система розроблення та поставлення продукції на виробництво». У будь-якому разі технічне завдання регламентує зміст та термін виконання проєктних робіт. Тому у загальному вигляді процес розробки нової продукції має таку структуру:
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У загальному вигляді згідно з ГОСТ 2.103-68 «Стадии разработки» проєктування складається з наступних стадій:

- розробка технічної пропозиції;

- розробка ескізного проєкту;

- розробка технічного проєкту;

- розробка конструкторської документації.

Таким чином, загальна структура перетворюється на найбільш поширену структуру:

 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



Зміст та обсяг робіт на кожній стадії надано у відповідних ГОСТ:

ГОСТ 2.118-73 – Единая система конструкторской документации. Техническое предложение.
ГОСТ 2.119-73 – Единая система конструкторской документации. Эскизный проект.

ГОСТ 2.120-73 - Единая система конструкторской документации. Технический проект.
«Стадія розробки» у відповідності ДСТУ 3321-96 є закінченою частиною процесу розроблення конструкторської документації, яка стосується розроблення технічної пропозиції, ескізного проєкту, технічного проєкту чи робочої документації. Тобто проект складається з окремих закінчених частин процесу проєктування. Кожна з частин проєкту передбачає отримання конкретного проєктного рішення, притаманного цій стадії розробки.

Розглянемо, які проєктні рішення приймаються на кожній стадії проєктування.

	Назва ГОСТ
	Мета роботи на стадії

	ГОСТ 2.118-73 переиздание с изменениями в сентябре 1988 г. Единая система конструкторской документации. Техническое предложение.
	Техническое предложение разрабатывается с целью выявления дополнительных требований к изделию, которые не могли быть указаны в техническом задании, и это целесообразно сделать на основе предварительной конструкторской проработки и анализа различных вариантов изделия.

	ГОСТ 2.119-73 переиздание с изменением в сентябре 1988 г. Единая система конструкторской документации. Эскизный проект.
	Эскизный проект разрабатывается с целью установления принципиальных (конструктивных) решений изделия, дающих общее представление о принципе работы и устройстве изделия.

	ГОСТ 2.120-73 переиздание с изменениями в сентябре 1988 г. Единая система конструкторской документации. Технический проект.
	Технический проект разрабатывается с целью выявления окончательных технических решений, дающих полное представление о конструкции изделия.


Кожна стадія виконується тільки у разі її доцільності у загальному процесі проєктування, що фіксується у технічному завданні. Відповідно до ДСТУ 3321-96, кожна стадія закінчується підготовкою комплексу документів, які містять інформацію, отриману внаслідок проєктної діяльності на стадії.

Відповідно до ГОСТ 2.102-68 «Виды и комплектность конструкторських документов», визначена номенклатура конструкторських документів, оформлення яких є обов’язковим при виконанні проєктних робіт на стадіях.

На стадії розробки «технічної пропозиції» обов’язковими документами є відомість та пояснювальна записка, також пропонується виконувати креслення загального вигляду або габаритне креслення, якщо це необхідно для пояснення інформації.

На стадії розробки «ескізного проєкту» обов’язковими є відомість та пояснювальна записка. Пропонується виконувати креслення загального вигляду, теоретичне чи габаритне креслення, схеми, відомості різного призначення, якщо це необхідно для сприйняття інформації.

На стадії розробки «технічного проєкту» обов’язковими документами є відомість, пояснювальна записка та креслення загального вигляду. Для пояснення інформації запропоновано використовувати креслення деталей, теоретичне чи габаритне креслення, схеми, відомості різного призначення, технічні умови тощо.

На стадії розробки конструкторської документації обов’язково розробляються креслення деталей, складальне креслення, специфікація. До додаткових документів належать усі інші документи, які поширюють інформацію. За умов ГОСТ деякі документи можуть поєднуватись як у межах однієї стадії, так і міжстадійно.

Кожна стадія виконується тільки у разі її доцільності у загальному процесі проєктування. Відповідно до ДСТУ 3321-96, кожна стадія закінчується підготовкою комплекту документів, які містять інформацію, отриману внаслідок проєктної діяльності на стадії.

Якщо виходити з того, що проєкт – це комплекс документів, які містять інформацію про всі проєктні рішення, що отримані:

- внаслідок аналізу можливих варіантів вирішення проєктного завдання;

- при визначенні принципового конструктивного устрою виробу;

- при визначенні остаточних проектних рішень можна дійти висновку, що це остання стадія проектної діяльності, тобто розробка робочої документації.

При ретельному вивченні ГОСТ 2.118-73, ГОСТ 2.119-73 та ГОСТ 2.120-73 можна зазначити типову технологічну послідовність процесу прийняття проєктного рішення у структурі робіт на кожній стадії.

Якщо застосовувати умовне позначення кожного елемента структури відповідно до загальнотипового ланцюжка: 

- визначення вихідних даних;

- аналіз можливих варіантів розв’язання проєктного завдання;

- первинна проробка конструктивного вирішення проєктного завдання;

- остаточне вирішення проєктного завдання;

- оформлення документівта поєднати ці позначення з п’ятистадійною структурою процесу проєктування, то чітко визначається типова структура процесу прийняття проєктного рішення на будь-якому рівні проєктної діяльності, яка однаково орієнтована за вертикаллю та горизонталлю.

Розробка технічного завдання та робочої документації не обумовлені стандартами як проєктна діяльність. Але при підготовці цих документів також можливі варіанти їх вирішення, тому проєктна діяльність на цих стадіях супроводжується пошуком оптимального вирішення конкретних задач. У зв’язку з цим можна зробити висновок, що при виконанні пошукових робіт, пов’язаних з визначенням оптимального рішення, може бути застосована технологія прийняття рішення за типовою п’ятистадійною структурою.

Зрозуміло, що для кожної формальної моделі процесу окремі стадії проєктування можуть не використовуватись. Технологія процесу визначається на стадії розробки ТЗ, де чітко встановлюються стадії розробки проєкту. Але етапи виконання робіт на визначених стадіях зберігають типову п’ятистадійну структуру прийняття проєктного рішення.

Таким чином, таку типову структуру технології процесу прийняття проєктного рішення можна використовувати при створенні засобів забезпечення САПР будь-якого рівня незалежно від варіанта напряму складання системи.

 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



Підсумок:

1) процес прийняття проєктного рішення має чітко визначену п’ятистадійну структуру;

2) загальна структура процесу проєктування орієнтована за горизонталлю та вертикаллю, як це структурно показано на рис. 1.2. Для кожного елемента структури може бути розроблено усі види забезпечення САПР незалежно від варіанта створення самої системи на будь-якому класифікаційному рівні. Кожен елемент структури, який позначено замкнутим контуром, має чітко визначений зміст проєктних робіт. У подальшому називатимемо елементи структури «етапами робіт на стадіях». Усі етапи робіт орієнтовані за принципом «вихід – вхід». Тому при створенні загальної САПР можливі варіанти розробки засобів забезпечення кожного елемента (етапу) структури як самостійного міні-САПР, так і у послідовному розвитку всієї системи.

САПР галузі є системами третього або четвертого класифікаційного рівня. У зв’язку з цим їх слід створювати з урахуванням специфіки галузі, методів виконання робіт. Тому необхідно перевірити працездатність типової структури процесу проєктування при розробці нових моделей одягу.

Розглянемо для цього можливі варіанти виконання проєктних робіт на кожному етапі, зазначеному на рис. 1.2.
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Лекція 1.3. Допроєктні дослідження процесу проєктування одягу

1. Аналіз процесу.

2. Дослідження сфери споживання. Визначення групи споживачів та виду одягу для проєктування.

3. Характеристика споживчих та виробничих вимог до визначеного виду одягу. Аналіз напрямку моди стосовно визначеного асортименту одягу.

4. Розробка класифікацій матеріалів та конструктивно-декоративних елементів одягу.

5. Складання анкети для опитування споживачів. Анкетування споживачів. Обробка результатів опитування.

6. Дослідження асортименту виробів у сфері виробництва і торгівлі.

7. Розробка технічного завдання на проєктування базової моделі і моделей-модифікацій.

Література: [1, с. 15-31].

1. При проєктуванні нових моделей одягу важлива роль належить допроектним дослідженням, що необхідно для розробки технічного завдання (ТЗ) на проєктування базових моделей та моделей-модифікацій одягу.

Допроєктні дослідження можуть проводити як відповідні спеціалісти швейних підприємств, так і на замовлення Центру дослідження асортименту одягу при НДІ швейної промисловості. Для проведення цих досліджень необхідно:

- зробити аналіз процесу проєктування одягу в умовах конкретного підприємства, на якому планується випуск нових моделей;

- дослідити сферу споживання виробів і визначити групи споживачів та вид одягу для проєктування;

- визначити споживчі та виробничі вимоги до виду одягу з урахуванням напрямку розвитку моди стосовно одягу, який проєктується;

- розробити класифікацію матеріалів та конструктивно-декоративних елементів (КДЕ) одягу;

- на основі класифікації матеріалів та КДЕ проєктованого асортименту одягу скласти анкету для опитування споживачів;

- провести анкетування і обробити результати їх опитування;

- на основі результатів опитування визначити загальну структуру раціональної асортиментної серії (РАС);

- визначити в структурі РАС основну «гілку» для проєктування базової моделі (БМ) і моделей-модіфікацій (ММ);

- провести дослідження асортименту виробів у сфері виробництва і торгівлі згідно основної «гілки» для проєктування базової моделі і моделей-модифікацій;

- розробити технічне завдання (ТЗ) на проєктування базової моделі і моделей-модифікацій.

Рекомендації щодо виконання окремих етапів допроєктних досліджень:

1) при аналізі процесу проєктування одягу в умовах конкретного підприємства вказати спеціалізацію підприємства, перелік асортименту одягу, постачальників сировини, потужність підприємства (випуск за рік), кількість працюючих, зв’язки з іншими підприємствами (вітчизняними та зарубіжними);

2) вказати щорічну загальну кількість моделей, в т.ч. кількість нових моделей; дати детальну характеристику експериментального цеху (кількість працюючих за штатним розкладом, норми витрат часу на проєктування по окремих групах тощо); навести структурну схему існуючого процесу розробки нових моделей.

2. Дані про сферу споживання виробів можуть бути отримані різними методами дослідження, а саме:

- опитування (анкетування) споживачів;

- аналіз споживчої сфери (асортименту виробів на ринку);

- інтерв’ювання (анкетування) фахівців;

- аналіз перспектив розвитку асортименту (моди) сировини та фурнітури.

Одним із перспективних методів досліджень є опитування (анкетування) споживачів одягу. Результати досліджень (4 методів) бажано звести у відповідні таблиці.

На основі досліджень визначається біосоціальна група людей та вид одягу для проєктування.

3. Вимоги, що ставлять до швейних виробів поділяють на дві групи: споживчі та виробничі. Схема формування вимог до одягу представлена на рисунку 1.3.
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Споживчі вимоги визначаються призначенням швейного виробу та умовами його експлуатації. До них відносяться: функціональні (експлуатаційні, ергономічні), гігієнічні, антропометричні, психофізіологічні, естетичні, експлуатаційні (вимоги до сервісного обслуговування при реалізації та експлуатації виробу). Споживчі вимоги визначають ефективність використання виробу за призначенням, його естетичну досконалість, практичну корисність та безпеку користування.

До групи виробничих вимог належать вимоги технологічності виробу, стандартизації та уніфікації, транспортабельності виробу, патентно-правові та економічні.

У загальному випадку виробничі вимоги щодо якості швейних виробів можна розподілити на такі групи: економічні, що спрямовані на оптимальність витрат, на якість при виготовленні; конструкторсько-технологічні вимоги, відповідність яким визначається конструктивними особливостями виробу, методами обробки виробу, якістю виконання усіх технологічно неподільних операцій, матеріалоємкістю та властивостями матеріалів тощо.

На основі аналізу споживчих та виробничих вимог до одягу формуємо загальну номенклатуру показників якості.

Існуючі вироби, а також тенденції їх розвитку необхідно вивчати як за вітчизняними, так і зарубіжними джерелами. Джерела вивчення існуючих виробів: виставки, покази, асортиментні кабінети підприємств, технічні документації на вироби, каталоги, журнали мод, матеріали семінарів, вироби, що носять в даний час.

Слід звернути особливу увагу на продукцію конкурентів, яка перебуває у сфері торгівлі.

4. Одним з найпоширеніших методів вивчення, формування й прогнозування попиту на швейні вироби є анкетне опитування споживачів одягу. Тому важливо логічно складати питання для анкетування. Як відомо, форма і розміри основних деталей одягу (спинки і пілочки) залежать від волокнистого складу матеріалу, силуетної форми та крою рукава. Тому в анкеті ці питання повинні бути одними з перших. На рис. 1.4 наведено приклад складання класифікацій матеріалів та КДЕ для демісезонного пальта жіночого.
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5. Складання анкети для опитування споживачів проводиться у відповідності до класифікацій матеріалів та КДЕ одягу. Зразок анкети для опитування споживачів демісезонних пальт жіночих.
АНКЕТА
Шановна пані!

Ми хотіли б дізнатися Вашу думку про те, яке демісезонне пальто Ви хотіли б придбати в цьому сезоні. З цією метою ми просимо Вас відповісти на такі питання. Позначкою «+» зліва позначте один із варіантів запропонованих Вам відповідей.

1.Як часто Ви купуєте жіноче демісезонне пальто ?

2.З яким стилем у одязі Ви асоціюєте жіноче демісезонне пальто ?

3.З якої тканини за волокнистим складом, на Вашу думку, має бути виготовлене демісезонне пальто ?

4.Які за малюнком тканини Вам більше подобаються ?

5.Які кольори Вам ближчі ?

6.Якої насиченості кольору (за тоном) пальто Ви хотіли б купити ?

7.Яке пальто за силуетом Вам більше подобається ?

8.Якій довжині Ви віддасте перевагу ?

9.Якого покрою повинні бути рукава пальто ?

10.Який за кроєм повинен бути комір?

11.Який за принципом будови комір Вам подобається ?

12.Які кишені повинні бути на Вашому пальто ?

13.За якою ціною Ви хотіли б придбати пальто ?

Дякуємо за Ваші відповіді! Зичимо Вам гарного настрою та вдалих покупок!

Результати анкетного опитування споживачів представляють у табличній формі.

6. Дослідження асортименту виробів необхідно проводити згідно визначеної основної «гілки» в структурі РАС (рис.1.5).

Далі виконується аналіз моделей виробів, яким віддають перевагу споживачі на основі їх анкетного опитування.

Дослідження сфери виробництва

З метою визначення виробничих вимог до проектування одягу, впливу виробничих факторів на асортиментну різноманітність виробів, способів їх 

виготовлення, властивостей матеріалів необхідні дослідження сфери виробництва як однієї зі сфер функціонування асортименту виробів. Результати 
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таких досліджень мають бути систематизовані та представлені у вигляді типології виробництва, типології обладнання методів виготовлення виробів та ін.

Без технології виробництва не може бути реалізована жодна проєктна ідея. Вона сама в значній мірі є джерелом виникнення проектних ідей через розробку та використання тих чи інших технологічних методів. Метою технології виробництва як складової частини проєктування є забезпечення виробничого відтворення нових моделей одягу, для чого можуть бути застосовані високоефективні типи виробництва – крупносерійне та масове з усіма технологічними та організаційними перевагами.

Дослідження сфери торгівлі

Через сферу торгівлі здійснюється зв’язок між виробництвом та споживанням. Саме у сфері торгівлі асортимент виробів являє собою сукупність товарів, що користуються попитом.

Дослідженням асортименту товарів, які мають споживчі властивості та вартість займається служба маркетингу. Ця служба проводить дослідження конкурентоздатності товарів від виробника до споживача, питання розподілу, продажу товарів, а також дослідження та визначення типів торговельних організацій з метою кращого їх продажу. Такі дослідження повинні забезпечити основний принцип маркетингу – виробляти те, що потрібно споживачеві та продавати так, як зручно продавцеві. 

Кінцева мета маркетингу – задоволення людських потреб на основі збалансування попиту та пропозиції за об’ємом та структурою.

7. При розробці ТЗ на проєктування одягу доцільно використати матеріали, отримані в результаті проведення анкетних опитувань населення. При проведенні опитувань можуть бути уточнені вимоги споживачів до конструктивної будови одягу. Розробці ТЗ передує етап визначення складу й обсягу РАС на підставі анкетного опитування споживачів.

Це дає можливість визначити склад базових моделей, тобто принципову характеристику моделей серії та принципи підходу до остаточного визначення особливостей створення моделей-модифікацій. При цьому вирішується завдання визначення кількості моделей-модифікацій і процентного співвідношення в їх тиражуванні. Результати анкетного опитування споживачів визначають основну «гілку» РАС для розробки базової моделі одягу.
ТЕСТИ до змістового модулю 1.

1.Які стадії має процес проєктування одягу ?

1.конструювання, пошиття.

2.конструювання, моделювання.

3.моделювання, пошиття.

4.художнє моделювання, технічне моделювання.

2.На якій стадії розробляється конструкція виробу, його проєкт ?

1.вибір матеріалів, обладнання.

2.конструювання.

3.моделювання.

4.пошиття.

3.На якій стадії відбувається підготовка документації ?

1.вибір матеріалів, обладнання.

2.конструювання.

3.моделювання.

4.пошиття.

4.Яка частина процесу проєктування є найбільш розвинутою ?

1.творча.

2.логічна.

3.математична.

4.інженерна.

5.З яких вимог складаються виробничі вимоги до одягу ?

1.експлуатаційні, ергономічні.

2.гігієнічні, антропологічні.

3.психофізіологічні, естетичні.

4.економічні, конструкторсько-технологічні.

6.Яка стадія робіт процесу розробки проєкту нового виробу є першою ?

1.ПТ.

2.ТП.

3.ТЗ.

4.ЕП.

7.Яка стадія робіт процесу розробки проєкту нового виробу є другою ?

1.ПТ.

2.ТП.

3.ТЗ.

4.ЕП.

8.Яка стадія робіт процесу розробки проєкту нового виробу є третьою ?

1.ПТ.

2.ТП.

3.ТЗ.

4.ЕП.

9.Яка стадія робіт процесу розробки проєкту нового виробу є четвертою ?

1.ПТ.

2.ТП.

3.ТЗ.

4.ЕП.

10.Яка стадія робіт процесу розробки проєкту нового виробу є п’ятою ?

1.ПТ.

2.ТП.

3.РД.

4.ЕП.

11.Як називається сукупність документів (розрахунків, креслень тощо), необхідних для зведення споруд, виготовлення машин тощо ?

1.конструкторська документація.

2.робоча (конструкторська) документація.

3.проєктна конструкторська документація.

4.проєкт.

12.Як називається комплекс стандартів, який встановлює взаємозв’язок норм та правил розробки, оформлення та обігу конструкторської документації, яка розробляється та застосовується на всіх стадіях життєвого циклу виробу (при проєктуванні, виготовленні, експлуатації та ремонті) ?

1.СКД.

2.ЄСКД.

3.САПР.

4.ДСТУ.

13.Як називається комплекс державних стандартів, який встановлює взаємопов’язані правила та положення щодо порядку розроблення, оформлення й обігу конструкторської документації ?

1.СКД.

2.ЄСКД.

3.САПР.

4.ДСТУ.

14.Які вимоги ставлять до швейних виробів ?

1.функціональні, гігієнічні.

2.споживчі, виробничі.

3.антропометричні, експлуатаційні.

4.психофізіологічні, естетичні.

15.Які вимоги визначаються призначенням швейного виробу та умовами його експлуатації ?

1.функціональні.

2.споживчі.

3.естетичні.

4.експлуатаційні.

16.Які вимоги визначають ефективність використання виробу за призначенням, його естетичну досконалість, практичну корисність та безпеку користування ?

1.функціональні.

2.споживчі.

3.естетичні.

4.експлуатаційні.

17.Як називається група вимог, до якої належать вимоги технологічності виробу, стандартизації та уніфікації, транспортабельності виробу, патентно-правові та економічні ?

1.виробничі.

2.споживчі.

3.ергономічні.

4.експлуатаційні.

18.Які вимоги спрямовані на оптимальність витрат, на якість при виготовленні, реалізації виробу ?

1.ергономічні.

2.економічні.

3.експлуатаційні.

4.естетичні.

19.Відповідність яким вимогам визначається конструктивними особливостями виробу, методами обробки виробу, якістю виконання усіх технологічно неподільних операцій, матеріалоємністю та властивостями матеріалів ?

1.функціональні.

2.антропометричні.

3.конструкторсько-технологічні.

4.експлуатаційні.

20.Які вимоги визначають термін використання та місця навантаження ?

1.функціональні.

2.експлуатаційні.

3.технологічні.

4.економічні.

21.Які вимоги визначають види догляду та роботу у системі «людина-одяг-середовище» ?

1.функціональні.

2.експлуатаційні.

3.технологічні.

4.економічні.

22.Які вимоги визначають складність виготовлення, рівень механізації тощо ?

1.функціональні.

2.експлуатаційні.

3.технологічні.

4.економічні.

23.Які вимоги визначають лімітні нормативи на матеріали, термін виготовлення, підготовку та впровадження виробів ?

1.функціональні.

2.експлуатаційні.

3.технологічні.

4.економічні.

24.За допомогою якого методу відбувається дослідження сфери споживання ?

1.усне опитування.

2.анкетування.

3.аналіз асортименту сировини.

4.аналіз асортименту фурнітури.

25.Як називається набір питань, кожне з яких логічно повʼязане з центральним завданням дослідження ?

1.анкета.

2.відомість.

3.специфікація.

4.опис.

26.Як називається сукупність графічних і текстових документів, виконуваних при розробці технічної пропозиції, ескізного проєкту й технічного проєкту відповідно до технічного завдання ?

1.робоча (конструкторська) документація.

2.виробнича (конструкторська) документація.

3.експлуатаційна (конструкторська) документація.

4.проєктна (конструкторська) документація.
Змістовий модуль 2. Технологія прийняття проєктного рішення
Лекція 2.1. Розробка технічного завдання
1. Визначення вихідних даних до процесу проєктування.

2. Визначення та аналіз можливих варіантів вирішення проєктного завдання.

3. Конструктивна первинна проробка можливих варіантів.

4. Конструкторсько-технологічна проробка варіантів.

5. Розробка документів.

Література: [11, с. 178-184], [13, с. 30-43].

Незалежно від сторонніх впливових чинників, загальна технологія процесу прийняття проєктного рішення має чітку логічну послідовність окремих процедур. Кожна стадія проєктної діяльності, яка спрямована на отримання конкретного результату, складається з п’яти етапів робіт:

 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



На будь-якій стадії зберігається послідовність цих етапів у загальній технології процесу прийняття проєктного рішення.

Кожна галузь виробництва має свою специфіку, тому процес прийняття проєктного рішення обов’язково має свої специфічні особливості у методології, але логічна послідовність етапів проєктних робіт буде стабільною.

Стадія І – «Розробка технічного завдання» або розробка вихідних даних до процесу проєктування передбачає цикл робіт, спрямованих на визначення вихідних даних (умови задачі), які необхідно забезпечити внаслідок виконання проєкту.

Майже для всіх галузей виробництва розробка ТЗ є обов’язковою стадією. Для виробів легкої промисловості вважається за необхідне розробляти ТЗ тільки у разі проєктування виробів спецпризначення. Але якщо розглядати стадію розробки ТЗ не як підготовку бланка ТЗ, а як проведення допроєктних досліджень з метою визначення проектної ситуації, тоді логічна послідовність етапів робіт залишається незмінною.

 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



Де:

1.1. Визначення вихідних даних до процесу проєктування.

1.2. Визначення та аналіз можливих варіантів розв’язання проєктного завдання.

1.3. Конструктивна первинна проробка можливих варіантів.

1.4. Конструкторсько-технологічна проробка варіантів.

1.5. Розробка та узгодження документів.

Розглянемо кожен етап з точки зору методології проєктування швейних виробів.

1. Процес розробки нових моделей може бути віднесений до суто творчих процесів. У цьому разі дизайнер (кутюр’є, художник тощо) може створювати будь-яку композицію, яка є його ексклюзивним творінням. Але при розробці промислових виробів (великими, малими партіями, одиничними моделями) хтось обов’язково є замовником проєктної розробки. Це може бути плановий відділ підприємства, маркетингові відділи, окремі сторонні підприємства чи замовники. Тому на цьому етапі обов’язково необхідно узгодити та затвердити вихідні умови співпраці. У ГОСТ Єдиної системи конструкторської документації (ЄСКД) ці відносини реєструються у документі «Заявка на розробку й освоєння продукції», де передбачається офіційно визначити:

1. Назву продукції.

2. Мету розробки проєкту.

3. Джерела фінансування.

4. Обсяги та терміни виконання робіт.

5. Можливість залучення допоміжних проєктних організацій та експериментальних полігонів.

6. Обсяги випуску продукції.

7. Додаткові вимоги до проєктного рішення.

Але при розробці проектів швейних виробів схожий документ розробляється лише за умов індивідуального виробництва (між замовником та виконавцем).

У масовому виробництві, при плановому господарстві методологія цього етапу була дуже складною і передбачала таке:

- розробку довільної промислової колекції моделей;

- затвердження колекції на художніх радах або оптово-торговельних ярмарках;

- конструкторсько-технологічну підготовку затверджених моделей до впровадження;

- складання плану розробки та впровадження.

У цьому разі у заявці зазначалась назва продукції, номери затверджених моделей, обсяг випуску (за розмірно-зростовою шкалою), графік впровадження та термін поставки у торговельну мережу.

У сучасному процесі промислового виготовлення одягу документа «Заявка …» немає зовсім. Відповідальність за якість проєктних розробок умовно покладається на кілька відділів (маркетинговий, планово-постачальний, експериментальний тощо). Тому мета проєктної розробки сьогодні має безсистемний, випадковий характер, і якість продукції забезпечується швидше інтуїтивно, ніж інженерно.

Таке може бути лише в умовах становлення ринкових відносин між виробником і споживачем. Нині ринок товарів легкої промисловості насичено імпортом, а вітчизняного виробника усунуто. Проте галузь відроджується і необхідним стає оновлення структури процесу проєктування та документів, що покладають відповідальність за кожен етап роботи на конкретну особу чи відділ.

Повертаючись до розгляду методології проєктної діяльності на етапі 1.1, слід зазначити, що метою є встановлення основних вимог замовника до проєктної розробки, до асортиментного виду, матеріалу та призначення. Можливе визначення і додаткових вихідних даних щодо обсягу продукції, проєктної складності, спрямованості серії або системи моделей тощо. За відсутності стандартів на оформлення цих даних сьогодні їх можна виконувати лише у довільній формі, але це є обов’язковим.

Якщо ретельно розглянути форму «Заявки …» за ГОСТ 15001-73, стає зрозумілим, що усі складові її підрозділи можна взяти за основу розробки цього документа в умовах проектування швейних виробів. Без будь-якого документа вся відповідальність за якість кінцевого продукту покладається на виконавця проєктної розробки.

Отримання та узгодження вихідної інформації на сьогодні не має чітко визначеної системи або методики. Але розвиток ринкових відносин у виготовленні та споживанні товарів сприяв виникненню фірм, які професійно опікуються моніторингом ринку, РR-компаніями, просуванням тренду. Це дає можливість фірмам-замовникам більш професійно визначити вихідну інформацію «Заявки …». Крім того, промислові проєктні розробки доводять, що у разі впровадження цього документа необхідно детальніше визначати фінансові умови співробітництва: терміни та обсяги фінансових потоків, штрафні санкції у разі порушення договірних умов, відповідності сторін у разі невдачі на ринку. Ці попередні домовленості дають можливість забезпечити системність у виконанні проєкту.

У зв’язку з відсутністю галузевих стандартів на виконання цього документа студент може у навчальних проєктах запропонувати свій варіант обсягу, змісту та оформлення заявки.

2. Специфікою проєктної діяльності при розробці моделей одягу є необхідність створення не лише предмета промислового виготовлення з високими техніко-економічними показниками, а й забезпечення естетичної та ергономічної відповідності виробу індивідуальним особливостям кожного споживача. Розмаїття споживачів настільки велике, що здається неможливим упорядкування його у будь-які класифікаційні структури.

Починаючи з 30-х років ХХ ст., активізувались дослідницькі роботи, спрямовані на упорядкування антропологічної характеристики типів фігур людей з метою конструювання одягу промислового виготовлення. Антропометричні дослідження довели, що фігура людини має певні кореляційні пропорційні співвідношення між багатьма розмірними ознаками. Це доводить можливість побудови класифікації типів фігур із зазначенням провідних типологічних ознак. Але дослідження проводились, в основному, спеціалістами-антропологами, тому створені класифікації не відтворювали інформацію щодо геометрії фігури людини, вкрай необхідної конструктору для побудови креслень, визначення принципів формоутворення об’ємно-просторової пластики моделі.

Остання класифікація була упорядкована у 1986 році (ОСТ 17.325-86 і ОСТ 17.326-86) і визначає тип фігур за зростом, розміром, повнотою.

Дослідження антропологів доводять, що інформація про будову тіла населення змінюється під впливом різних чинників майже кожні 10 років. Зважаючи на те, що остання класифікація досліджувала населення Євразії, можна зробити висновок, що на сьогодні ми не маємо вірогідної інформації про типологію населення України, особливо дитячого контингенту, який має найбільші демографічні зміни. Таким чином, існуюча антропометрична типологія населення України лише умовно може задовольнити якість проєктних розробок.

Спеціалістами у галузі проєктування одягу доведено, що при створенні нових видів та композиції одягу необхідна загальна образно-біоморфна характеристика споживачів, що згруповуються за принципом єдності вимог до одягу. Тільки маючи класифікації таких угруповань, можна створювати адресні проєктні розробки, що забезпечать найвибагливіші вимоги споживачів.

Для проєктування одягу немає сукупності ознак людини, необхідних та достатніх для прийняття обґрунтованих проєктних рішень. Людина – це жива істота, яка має не лише біологічні ознаки. Під впливом певних історичних подій з’являються біологічні та соціальні взаємодії у складній системі цієї істоти. Тому для кожного періоду характерним є певне співвідношення у загальній біосоціальній характеристиці людей. Люди і є споживачами, тому необхідно мати уявлення про взаємодію біологічного та соціального у формуванні людини.

Біосоціальна характеристика людини дає можливість визначити у суспільстві зміну вимог до навколишнього середовища. Біологічна характеристика – це сукупність антропометричних, фізичних, психічних та антропо-морфологічних ознак. Соціальні ознаки визначаються бажанням, інтелектом, впевненістю, які формуються під впливом навколишнього середовища, інформаційного потоку, рівня матеріального забезпечення тощо. 

Співвідношення індивідуальних біологічних та соціальних ознак становить спільний вигляд угруповання людей (габітус), яке дає можливість узагальнити їхні вимоги до одягу і відповідно забезпечити їх дотримання при проєктуванні. Незважаючи на видиме розмаїття людей, їх можна розвести (умовно) у біосоціальні угруповання, які мають однакові (або близькі) вимоги до одягу. Цю тезу підтверджує існування поняття «мода», коли певні угруповання людей сприймають нові елементи і використовують їх у своєму одязі. Тобто вимоги до цих елементів у них однакові. Або можна спостерігати таке явище, коли люди сприймають когось як «образ», на який вони бажають бути схожими. Тобто їхні вимоги збігаються з вимогами цього «образу». От цей «образ» і є габітусом окремого угруповання людей, що мають приблизно однакові вимоги до зовнішнього вигляду.

На сьогодні у процесі проєктування одягу не існує науково обґрунтованої класифікації біосоціальної характеристики суспільства. Якщо скласти таку характеристику, можна шляхом поєднання окремих ознак визначити типи габітусів, на яких слід орієнтуватись при розробці та обґрунтуванні проєктних рішень.

Професор Л.П. Шершньова у своїх наукових роботах доводить, що провідними ознаками габітусу повинні бути:

- тип геометрії фігури людини;

- антропоморфологічні співвідношення частин тіла;

- кольорова визначеність типу (образу).

Вона вважає, що визначеність габітусу за цих ознак за наявності науково обґрунтованих класифікацій дасть можливість виконувати адресне проєктування швейних виробів. У роботах Л.П. Шершньової доведено, що варіантів існування кожної ознаки дуже багато, тому сьогодні говорити про створення науково обґрунтованої класифікації типів споживачів одягу передчасно. Однак вона пропонує виділити 7 типів габітусу:

- молодіжний тип – це жваві, холеричного темпераменту люди, які мають вузько- або середньокістковий склад, подовжені обличчя та шию. Тип фігури рівномірний у розподілі жирових відкладень (незалежно від віку);

- елегантний тип – це здебільшого сангвініки будь-якого кісткового складу, але середнього та високого зросту, з верхнім типом будови тіла(перевага маси верхньої частини тіла над нижньою);

- діловий тип – це флегматики та сангвініки, врівноважені, з невиразною зовнішністю, короткою шиєю, широким обличчям, верхнього типу будови тіла;

- жіночий тип – це меланхолічні та флегматичні жінки. Вони невисокі на зріст, кремезні, переважно нижнього типу будови тіла, з м’якими рисами обличчя;

- геріототипи – це люди, загальний вигляд яких нагадує літніх людей, байдужих до всього. Будова тіла також має вікові відхилення від типової статури;

- тип кантрі – це переважно люди з невиразною зовнішністю, колоподібним обличчям, грубі, незграбні. Будова тіла громіздка, богатирська. Частіше невибагливі, в одязі переважна еклектика;

- змішаний тип – це угруповання, що не належить до зазначених типів, можуть складатися і комбінації інших ознак або типів габітусу.

Розглянувши цю типологію ретельніше, можна помітити, що навіть свої пропозиції щодо врахування кольорової виразності образу Л.П. Шершньова у цій класифікації не враховує. Це ще раз підтверджує складність проблеми. Але визначення габітусу у будь-якому вигляді вкрай необхідне при адресному проєктуванні виробів.

Враховуючи відсутність остаточної класифікації (типологізації) населення, на етапі 1.2 необхідно упорядкувати інформацію про тип споживачів, для яких виконується проектна розробка. Для цього може бути складена біосоціальна характеристика типів споживачів, що дає можливість конкретизувати вихідні дані для подальшого проєктування, тобто для визначення основної ідеї щодо вибору асортиментного виду одягу. Різні типи споживачів по-різному реагують на асортиментні види одягу в однакових кліматичних та функціональних умовах споживання. Тому на цьому етапі роботи проектант повинен чітко визначитись у такому:

- для кого розробляється одяг – біосоціальна група споживачів (габітус);

- для чого – умови функціонування виробу, цільове спрямування використання виробів;

- з чого – асортиментний вид та основний матеріал.

Визначення кожної складової може спиратися на дані, що викладені у «Заявці …», можуть бути отримані будь-якими методами дослідження:

- анкетування споживачів;

- інтерв’ювання фахівців;

- аналіз споживчої сфери;

- аналіз перспектив розвитку асортименту, сировини, фурнітури тощо.

У результаті проведених досліджень проектант повинен довести, що саме ця група споживачів у визначених умовах використовуватиме вироби саме цього асортиментного виду з визначеного матеріалу. Процес пошуку кінцевого проєктного рішення на цьому етапі може йти за алгоритмом, наведеним на рис. 2.1. Послідовно розглянемо варіанти процесів пошуку остаточного варіанта вихідної інформації щодо уточнення «Заявки …» за цим алгоритмом.

Перший варіант – замовник у заявці на підставі професійно проведених досліджень визначив асортимент, який для даного габітусу споживачів є переважним у конкретних умовах використання. У такому разі при оформленні «Заявки …» лише уточнюються умови співпраці та фінансування проєктної розробки.

Другий варіант – у заявці замовник не визначився з асортиментом. Тобто у заявці вказується лише функціональне призначення одягу. У такому разі на етапі 1.2 фахівець-виконавець проекту досліджує різні асортиментні види, які можна запропонувати заданому габітусу. Це можуть бути пальта, напівпальта, куртки, плащі з утепленням. Усі варіанти проектувальник синтезує з напряму моди та споживчої сфери. Після аналізу всіх визначених можливих асортиментних видів проектувальник обґрунтовує перевагу того чи іншого варіанта. У разі визначеної переваги одного з асортиментних видів оформляється заявка з уточненням усіх її пунктів.

Третій варіант передбачається у разі невизначеності інформації при виконанні робіт за І та ІІ варіантами. Тобто і можливості виробника (замовника), і дослідження проектувальника доводять можливість проєктування різних варіантів асортиментного виду одягу. У такому разі доцільним є використання методу анкетування безпосередньо споживачів заданого габітусу. В анкеті ставлять запитання, які допоможуть визначити перевагу одного з асортиментних видів одягу, тканини та окремих конструктивно-декоративних елементів. Але застосування третього варіанта може призвести до зниження якості подальшої проєктної розробки. Це зумовлено тим, що споживачі, яких опитують, орієнтуються на свій досвід, який не є перспективним, і їхня реалізація на нові перспективні рішення може бути негативною. Це, у свою чергу, стримує процес розвитку видів та форм одягу.
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Тому при проведенні передпроектних досліджень на етапі 1.2 не виключено використання усіх трьох варіантів пошуку остаточного проєктного рішення. У такому разі проведені дослідження дають можливість уточнити вихідні дані, «Заявки …», мету, внести та узгодити корективи до них, визначити основну мету проектної розробки.

3. Кожен наступний етап є логічним продовженням проєктної діяльності на підставі даних, отриманих на попередніх етапах. Таким чином, на початку робіт на етапі 1.3 вже визначено тип споживача, асортиментний вид та основний вид матеріалу для виробу, що проєктується. Тому на цьому етапі необхідно дослідити проєктну ситуацію, що складалася зараз у цьому асортименті.

Для практичної реалізації цього дослідження (за структурно-логічною схемою) необхідно, перш за все, мати вихідну інформацію щодо існуючих на сьогодні пропозицій у даному асортименті. Отримання такої інформації можливе шляхом складання несистематизованого асортиментного ряду моделей (НАР). Інакше кажучи, необхідно дослідити споживчий ринок, методичну літературу та періодичні видання. У НАР повинно ввійти все розмаїття художніх та конструктивних рішень моделей визначеного асортиментного виду. При створенні НАР необхідно обирати лише ті моделі, які відповідають вимогам етапу 1.2. Виконання робіт на цьому етапі вимагає наявності великої інформативної бази. Постійне залучення інформації зі споживчої сфери, періодичної та спеціальної літератури, виставок, показів та інших джерел – трудомістка робота. Тому на базі маркетингових служб краще мати систематизовані каталоги інформації, з яких проектант може отримати необхідну вихідну інформацію щодо продукції конкурентів, перспективних пропозицій на вищих рівнях проектної діяльності, насиченості ринку товарами різних асортиментних видів, їх відносної вартості. Інформацію необхідно надавати за єдиним методом оформлення. Для цього може бути використано масштабно-модульний метод зображення фігури (рис. 2.2). 

Модуль у такому разі дорівнює 1/8 зросту людини. Схематичне зображення дає можливість виконати технічний рисунок моделі. Технічний рисунок може супроводжуватись будь-якою пояснювальною інформацією. Створення бази даних (БД) систем управління базами (СУБД) у галузі легкої промисловості на сьогодні неможливе, оскільки фінансування галузі знаходяться на низькому рівні. Саме тому робота на етапі 1.3 є найбільш трудомісткою. Враховуючи те, що від інформації яка отримується на цьому 
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Рис. 2.2. Масштабно-модульне зображення фігури людини та виробу

етапі, залежить якість майбутньої проектної розробки і термін її виконання, створення СУБД є першочерговим завданням галузі (підприємства).

Конструктивна проробка отриманого матеріалу полягає не тільки у складанні НАР, а й у проведенні аналізу цієї інформації.

Для цього ескізи моделей НАР розкладаються у систематизовані угруповання за чітко визначеними морфологічними ознаками. Цими ознаками можуть бути крій, силует, членування, величина та маса форми, види оздоблення тощо. У кожному разі (проектній ситуації) ознаками можуть бути параметри, за яких моделі НАР найбільше відрізняються у загальному угрупованні. Розподіл на систематизовані угруповання можна виконувати за ознакою назви підприємств, що виготовляють вироби, вартістю, трудомісткістю, матеріалоємністю тощо. Таким чином, моделі НАР, систематизовані за якихось ознак, створюють кілька угруповань систематизованого асортиментного ряду (САР). При виконанні роботи на цьому етапі можна отримати інформацію, яка уточнює мету та формує загальну концепцію проєктної розробки.

Таким чином, наприкінці роботи на цьому етапі вже визначено габітус, асортимент та мету (концепцію) розробки.

4. На цьому етапі визначаються вимоги до виробу, які забезпечать його якість на кінцевому етапі усієї проєктної діяльності. Тобто проектна ситуація повинна бути визначена кількісними або якісними показниками, які необхідно врахувати та забезпечити під час проєктної діяльності. Якість виробу контролюється лише у процесі його виготовлення. Якщо під час проєктування зроблені помилки при прийнятті того чи іншого рішення, їх майже неможливо усунути під час виготовлення навіть при найретельнішому контролюванні технологічних процесів. Тому на підставі вихідних даних, отриманих на етапах 1.1, 1.2, 1.3, визначаються одиничні показники властивостей виробу, забезпечення яких у процесі проєктування зробить проектну розробку якісною.

Робота на етапі 1.4 починається з визначення загальної номенклатури показників якості. Якість виробу залежить від:

- якості підготовленого зразка-еталона проєктного рішення;

- якості проєктно-конструкторської документації;

- якості технологічного забезпечення проєкту у процесі виготовлення.

Тому номенклатурні показники якості забезпечуються на кожному з визначених вище складових процесу. Перші дві складові якості закладаються під час розробки проєкту.

Основні номенклатурні показники якості (на сьогодні) визначені у ДСТУ 3998-2000 «Матеріали та вироби: текстильні, трикотажні та шкіряні. Показники якості». Кожен з номенклатурних показників містить у собі кілька одиничних складових, які вплинуть на принцип прийняття проєктного рішення. Тому передусім необхідно визначити одиничні складові показників якості (які забезпечуються у процесі проєктування), з яких складається комплексний показник якості виробу.

На підставі робіт, проведених на етапах 1.1, 1.2, 1.3 є можливість конкретизувати всі одиничні показники у кількісному чи якісному визначенні. Усі вони після визначення стають чинниками, що вплинуть на прийняття проєктного рішення.

Після виконання робіт на етапі 1.4 проєктант отримує інформацію, яка знижує суб’єктивний чинник при прийнятті проєктного рішення. Отримана інформація повинна бути узгоджена із результатами роботи на етапах 1.1, 1.2, 1.3 і узагальнена у вигляді вихідних даних до проєктування.

5. Останнім етапом на кожній стадії є оформлення документів, у яких відтвориться результат робіт, що проведені на цій стадії і підлягають узгодженню. Як вже зазначалось, в інших галузях виробництва на цій стадії готується документ «Техническое задание на разработку и постановку продукции на предприятие» за ГОСТ 15001-73. Стандарт встановлює загальний порядок розробки та затвердження технічного завдання на розробку та поставлення продукції на виробництво і поширюється на всі галузі промисловості, товари народного споживання (окрім продукції на замовлення Міністерства оборони України).

У загальному випадку технічне завдання (ТЗ) повинно складатися з таких розділів:

- назва і галузь використання;

- підстава для розробки;

- мета та призначення розробки;

- джерела розробки;

- технічні (тактико-технічні) вимоги;

- економічні показники;

- стадії та етапи розробки;

- порядок контролю та прийомки;

- додатки.

До тактико-технічних вимог належать вимоги призначення, надійності, технологічності, рівня уніфікації та стандартизації, естетичні та ергономічні, до складових частин продукції, сировини; додаткові, експлуатаційні вимоги до патентної чистоти, маркування упаковки, транспортування та зберігання тощо.

На підставі державних стандартів України ДСТУ 3321-96, ДСТУ 2391-84, ДСТУ 3278-95 внесені зміни у сутність та структуру деяких документів. Технічне завдання вважається за доцільне не розробляти при проєктуванні нових моделей одягу. Тому на цьому етапі достатньо лише визначити кількісні або якісні характеристики кожної одиничної вимоги, що встановлені на етапі 1.4. кожна характеристика може бути обґрунтована та погоджена із замовником. В іншому разі може статися, що прийняте проєктне рішення матиме суб’єктивний характер і не задовольнятиме споживача. Це, у свою чергу, знижує якість та конкурентоспроможність проєктної розробки. Тому стає зрозумілим, що інформація, отримана підчас виконання робіт на етапах 1.1, 1.2, 1.3 та 1.4 повинна бути видана у будь-якій формі та узгоджена із замовником. Таким чином, проєктувальник складає програму своєї діяльності у процесі розробки проєкту, бо на цей час уже узгоджені:

- назва і галузь використання виробу;

- реквізити замовника, який оцінюватиме якість розробки, забезпечуватиме її фінансування та реалізацію;

- мета проєктної розробки (визначена основна концепція розробки);

- основні вимоги до виробу (ів), які необхідно забезпечити у процесі проєктування.

Якщо проаналізувати «бланк ТЗ» за ГОСТ 15001-73, можна зазначити, що окрім розділів, названих вище, у ТЗ включені ще такі розділи:

- основні економічні показники, які необхідно забезпечити при впровадженні проєкту;

- стадії, етапи робіт, види документів та термін їх виконання.

Таким чином, робиться висновок, що на етапі 1.5 при оформленні вихідних даних до процесу проєктування можна використовувати як довільну форму надання інформації, так і документ за вимогами ГОСТ 15001-73.

Специфікою галузі є розробка проєктів виробів з коротким життєвим циклом. Тому можлива пропозиція щодо розробки групових документів. Тобто розробляти єдине технічне завдання або планово-виробничу програму відразу на кілька моделей одного асортиментного виду або для всієї раціональної асортиментної серії моделей. Але у будь-якому разі цей документ повинен чітко визначати вимоги до проєктної розробки і розподіляти відповідальність за прийняття проєктного рішення на всіх етапах виконання проєктних робіт.
Лекція 2.2. Розробка технічної пропозиції
1. Визначення вихідних даних для виконання робіт на стадії.

2. Аналіз можливих варіантів вирішення проєктного завдання.

3. Первинна конструктивна проробка варіантів.

4. Конструкторсько-технологічна проробка основних варіантів.

5. Розробка проектної документації.

Література: [11, с. 178-184], [13, с. 44-51.]

Розробка технічної пропозиції (ПТ) є другою стадією процесу проєктування. Технічні пропозиції розробляються на підставі ГОСТ 2.118-73 «Техническое предложение» (перезатверджене 01.1987 р.). На підставі ГОСТ роботи на стадії спрямовані на уточнення та визначення додаткових вимог до виробу шляхом аналізу можливих варіантів виробів. Розробка цієї стадії має за мету визначення основної ідеї, що забезпечує вимоги попередньої стадії та встановлення додаткових вимог, які не враховані у номенклатурних показниках. Виходячи зі специфіки проєктування швейних виробів на кінцевому етапі, необхідно запропонувати ескізи нових моделей, які за своїми одиничними показниками якості будуть кращими від нині існуючих виробів. У кінці роботи повинна бути наведена таблиця порівняльного аналізу усіх варіантів.

Дотримуючись логічної послідовності етапів робіт на кожній стадії, складемо технологічний ланцюг робіт на стадії «Розробка технічної пропозиції».

Де:

 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



2.1. Визначення вихідних даних для виконання робіт на стадії.

2.2. Аналіз можливих варіантів вирішення проєктного завдання.

2.3. Конструктивна первинна проробка варіантів.

2.4. Конструкторсько-технологічна проробка основних варіантів.

2.5. Розробка проєктної документації.

Метою робіт на стадії є розробка інформації, яка за основною концепцією проєктної діяльності дає можливість створювати ескіз (и) моделей одягу для подальшої конструктивної проробки.

Залежно від визначеної концепції, методи робіт щодо створення необхідної інформації можуть бути різними. Але незалежно від цього на завершальному етапі необхідно отримати проектні рішення (ескізи моделей), які за своїми якісними показниками є кращими попередніх.

1. На етапі 1.5 сформовані вимоги за кожним одиничним показником якості, яким повинні відповідати вироби заданого асортименту. У ГОСТ ЄСКД чітко визначено, що аналізу на відповідність цим вимогам підлягають не всі моделі НАР, а лише можливі варіанти, які можна вважати аналогами проєктного рішення у даній ситуації.

Тому за визначеною концепцією (метою) роботи з САР відбирають лише ті угруповання, які можна вважати моделями-аналогами (МА) даного варіанту проєктного завдання. Моделі або елементи відібраних угруповань у подальшому краще називати моделями-аналогами та позначати МА-1, МА-2, …МА-n. Це дає можливість створити ряд моделей-аналогів (або конструктивно-декоративних елементів моделей), які більше відповідають даній проектній ситуації. Створення рядів аналогів скорочує обсяг вихідної інформації, отриманої на етапі 1.3 і відповідно скорочує тривалість проведення аналізу можливих варіантів на відповідність вимогам ТЗ. Але при створенні НАР, формуванні САР вже враховувались деякі одиничні показники ТЗ. Тому подальшим є визначення тих одиничних показників ТЗ, яким ще не встановлювалась відповідність МА. Таким чином, на етапі 2.1 визначаться:

- склад аналогового ряду моделей або КДЕ та позначення кожного варіанта для подальшого аналізу їх на відповідність вимогам ТЗ;

- склад одиничних показників з ТЗ, за яких необхідно провести аналіз МА для встановлення рівня забезпечення цих показників.

2. Метою робіт на цьому етапі є встановлення рівня забезпечення вимог до проекту існуючими моделями-аналогами. Аналіз моделей-аналогів на відповідність вихідним вимогам проектного завдання, якнайбільше визначає проєктну ситуацію та дає можливість скоригувати концепцію. Саме результатами цього аналізу підтверджують або спростовують мету подальшої проєктної діяльності. У результаті аналізу може статися, що МА на досить високому рівні забезпечують вимоги ТЗ. Тоді подальша проєктна діяльність не має сенсу.

Аналіз моделей-аналогів є системною задачею, бо необхідно визначити, по-перше, відповідність кожної моделі сукупності одиничних складових вимог кожного номенклатурного показника якості; по-друге, необхідно встановити рівень задоволення кожної з одиничних вимог сукупністю моделей-аналогів. Тобто визначити основні сукупні вади моделей-аналогів. Таким чином, основною метою аналізу можливих варіантів (моделей-аналогів) розв’язання проектної задачі є таке:

- виконати загальний аналіз МА з метою визначення ступеню забезпечення кожної вимоги сукупністю моделей-аналогів;

- виконати відбірковий аналіз МА з метою визначення кращих із існуючих МА або елементів, що найбільше задовольняють сукупності вихідних вимог до проєктування.

Існує багато варіантів проведення аналізу та обробки його результатів. Але на цьому етапі аналіз моделей-аналогів є робочою процедурою, спрямованою не на експертну, а на робочу оцінку ситуації. Виконавець аналізу має право довільно визначити методику і користуватися нею протягом усього процесу прийняття проєктного рішення. Ця методика повинна бути простою, давати можливість швидко обробляти результати, порівнювати оцінки. Основною метою такого аналізу є визначення рівня відповідності моделей вихідним вимогам. Таким чином, найпростішим варіантом проведення аналізу є перелік вимог і оцінка кожної моделі на відповідність кожній з них. Оцінювати краще у балах. При цьому (для себе) необхідно визначити методику оцінювання. Тобто визначити оцінку за максимальну відповідність виробу вимозі, а також принцип відшкодування балів за певний рівень невідповідності. Наприклад:

1. Максимальна оцінка – 3 бали, 2 бали проставляються тоді, коли об’єкт, який оцінюється «більше відповідає вимозі, ніж ні», 1 бал – коли «більше не відповідає, ніж відповідає» і 0 ставиться у разі повної невідповідності об’єкта вимозі.

2. Максимальна оцінка 10 балів ставиться у випадку 100%-ної відповідності об’єкта визначеній вимозі. Кожен бал відшкодовується у випадку 10-відсоткової невідповідності: 90% – 9 балів, 80% – 8 балів, 40% – 4 бали …

Можливі й інші варіанти оцінки.

Таким чином, проектант сам визначає принцип оцінки моделей на відповідність кожній вимозі. При цьому максимальна оцінка може бути різною, якщо проектант вважає за необхідне ввести коефіцієнт важливості (вагомості) кожної з вимог.

Результати аналізу краще занести у таблицю (табл. 2.1).
Таблиця 2.1

Оцінка моделей-аналогів

	Назва номенк-

латурно

го по-

казника якості
	Назва одинич-

них скла-

дових показни-

ків якості
	Кількісна або якісна характе-

ристика одиничної складової
	Макси-

мальна оцінка
	Оцінка моделей
	Резуль-

тат за-

галь-

ного аналізу Кв

	
	
	
	
	А1
	А2
	А3
	А4
	А5
	…
	Аn
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	…
	n
	n+1

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


У перші три графи таблиці вносяться номенклатурні та одиничні складові показники якості та кількісні або якісні вимоги за кожною з них, які визначені на етапі 2.1. У четвертій графі проставляється максимальна оцінка, якою користується виконавець аналізу. У наступних графах (від 5 до n) проставляються оцінки кожній моделі за її відповідність вимозі. Оцінки краще проставляти шляхом ранжування усіх моделей на відповідність кожній вимозі послідовно. Тобто МА розкладають зліва праворуч за принципом зниження відповідності одиничному показникові, за яким виконується аналіз. Таким чином, легше визначитись з оцінкою кожної МА, бо це дає можливість проставляти бали шляхом порівняння моделей за кожною вимогою, а, відповідно, підвищити об’єктивність оцінки ситуації взагалі. Після оцінки аналогів за усіма показниками виконується обробка результатів аналізу.

У результаті аналізу необхідно:

- визначити, які показники найменше задовольняються моделями;

- визначити моделі, які найбільше задовольняють сукупності показників.

Для досягнення цієї мети необхідно виконати такі розрахунки.

Результати загального аналізу надають інформацію про загальний рівень відповідності сукупності моделей вимогам кожного показника. Коефіцієнт відповідності показнику розраховується так:
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де:

Кв  - коефіцієнт  забезпечення відповідності сукупності моделей вимогам одиничного показника;
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ма - сума оцінок усіх моделей за одиничним показником;

n – кількість моделей сукупності, що підлягали аналізу;

Мо – максимальна оцінка за відповідності вимозі одиничного показника.

Значення Кв проставляється  в останню графу таблиці.

Результати відбіркового аналізу надають інформацію про сумарний рівень відповідності кожної моделі усій сукупності показників. Сумарний бал кожної моделі не дає уявлення про рівень відповідності моделі сукупності вимог. Тому результати краще визначати за формулою:
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де:

Рм – рівень відповідності моделі сукупності вимог;
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і - сумарна оцінка моделі за всіма одиничними складовими показника;
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о - сума максимальних оцінок за всіма одиничними складовими показника;

k- кількість одиничних складових показників, за яких виконувався аналіз.
На підставі отриманих результатів аналізу моделей проєктант може зробити висновки:

- які вимоги не забезпечуються існуючими товарами, чому не забезпечуються і таким чином сформувати напрям підвищення рівня відповідності моделей у подальших розробках;

- які моделі можуть бути використані як найкращі (еталонні) на сьогодні, який рівень цих моделей-аналогів, чи є сенс їх удосконалювати у подальшій проєктній розробці (ці моделі становлять еталонний ряд).

У такому разі моделі еталонного ряду можуть бути визначені як базовий асортиментний ряд (БАР) для подальшого удосконалення існуючих можливих варіантів проєктного завдання.

Таким чином, наприкінці цього етапу є можливість конкретизувати проєктну ситуацію та остаточно визначитись із концепцією подальшої проєктної діяльності.

3. На етапі склалася остаточна концепція подальшої проєктної діяльності. Тобто, доведено:

- доцільність розробки нових проєктних рішень (за відсутності БАР з високим відсотком відповідності вимогам);

- удосконалення існуючих варіантів БАР за коефіцієнтами відповідності кожного із одиничних складових показників якості;

- склад вимог, які необхідно забезпечити, у першу чергу, при проєктній розробці.

Саме ці положення і визначають мету роботи на етапі. За визначених напрямів проєктант розробляє ескізи нових проєктних рішень (технічних пропозицій), в яких враховуються результати роботи на попередніх етапах.

Ескізи моделей-пропозицій можуть виконуватись у вигляді технічних рисунків для подальшого порівняння з моделями-аналогами. У разі удосконалення моделей еталонного ряду можна також використовувати апріорі складену матрицю конструктивно-декоративних елементів, які є перспективними для асортиментного виду, що розробляється. Матриці або каталоги (банки даних) конструктивно-декоративних елементів (КДЕ) можуть створюватись незалежно від асортиментного виду одягу. КДЕ – це саме ті елементи, завдяки яким можна досягти великого відсотка композиційної новизни і навіть конструктивної будови виробів.

Відомо, що нове – це добре забуте старе. Тобто, якщо в інформаційних системах КДЕ буде зберігатися й історична спадщина, й етнографічні особливості, й елементи спецпризначення, усе це може оновити будь-який асортимент. Таким чином, ескізи нових моделей (моделей-пропозицій) можна створювати за двома такими напрямами:

1) заміна КДЕ моделей еталонного ряду на нові, перспективні, які допомагають уникнути недоліків, визначених при їх системному аналізі;

2) агрегатувати нові композиції з КДЕ, віддаючи переваги тим елементам, що забезпечують якісні або кількісні показники вихідних вимог для проєктування.

Перший напрям коротший за терміном розробки, але використовувати його краще у разі, коли моделі еталонного ряду мають досить високий рівень відповідності (Рм). В іншому разі краще використовувати другий напрям. Але удосконалення моделей, що мають високий рівень відповідності Рм передбачає заміну кількох елементів, а це може призвести до втрати якості у сукупному показнику. Кількість моделей-пропозицій не обмежена і може за своїм змістом бути різноманітною, але відповідати загальній концепції розробки. Для доведення доцільності подальшої проектної діяльності необхідно перейти до робіт наступного етапу.

4. Створення нових композицій конструктивно-декоративного устрою нових моделей не визначає якість проєктного рішення. Тому на етапі 2.4 необхідно довести, що запропоновані моделі мають перевагу щодо відповідності вихідним вимогам порівняно з моделями-аналогами. Тому, перш за все, необхідно виконати порівняльний аналіз моделей-аналогів та моделей-пропозицій. Для цього використовується методика оцінки, за якою виконувався аналіз моделей-аналогів. Аналіз моделей-пропозицій, виконаний та обрахований за методикою аналізу моделей-аналогів, дає можливість довести передусім те, що Кв (коефіцієнти забезпечення відповідності вимог) у моделей-пропозицій вищий, ніж в аналогів. А це, у свою чергу, є підґрунтям для проведення доцільності подальшої проєктної діяльності. У разі негативних порівняльних результатів моделі-пропозиції вважаються невдалими і розробляються нові. Можливі варіанти, коли, у результаті вибіркового аналізу моделей-пропозицій, буде доведено, що лише кілька з них мають вищий показник Рм порівняно з моделями еталонного ряду. У такому разі саме ці моделі можуть вважатися основними технічними пропозиціями і використовуватись для подальшої проєктної розробки. Ці моделі і є основною технічною пропозицією.

5. Оскільки «проєкт – це ідея, визначена на папері», то на завершальному етапі 2.5 виконується робота, пов’язана з розробкою фор-ескізів основних моделей-пропозицій та їх можливих модифікацій.

Розробка моделей одягу має свою специфіку, яка полягає у створенні зорового розмаїття основних технічних пропозицій за рахунок кольору або кольорових сполук, не замкнення композиції, що дає можливість трансформувати моделі шляхом введення оздоблювальних елементів тощо. Кожен споживач (навіть однієї біосоціальної групи) має свої звички, переваги у манері використання швейних виробів. Частіше за все кожен виріб є складовою частиною гардеробу. Тому споживач повинен мати можливість добирати собі модифікаційні варіанти основних технічних пропозицій.

За енциклопедичним визначенням «модифікація – це зміна». Але дається пояснення, що зміни не повинні впливати на основні характеристики виду. Модифікаційні зміни повинні забезпечити нові якісні показники при збереженні основних характеристик конструкції. Проводячи аналогію, можна визначити, що модифікація швейного виробу – це зорове сприйняття нової композиції без зміни основного конструктивного устрою. Таким чином, модифікації основної технічної пропозиції можуть містити різні кольорові сполуки, передбачати заміну конструктивно-декоративних елементів без конструктивних змін у крої, силуеті, балансових характеристиках. Крім того, модифікації повинні відповідати вимогам ТЗ до гармонізації форми, тобто не змінювати масу та величину форми пропорціювання, підпорядкування та узгодження елементів форми.

Модифікації технічної пропозиції можуть надаватися і у вигляді матриці модулів конструктивно-декоративних елементів, які становлять систему «конструктор». Але матриці створюються у результаті морфологічного аналізу різноманітної інформації. Підставою для цього аналізу можуть бути як моделі чітко обмеженої сукупності, так і моделі спадщини, спеціального призначення тощо. Тому агрегатування композицій із елементів матриць повинно супроводжуватися умовою взаємозаміни (уніфікованості) до будь-якого варіанту поєднання. Або методикою поєднання (агрегатування), яка забезпечує якість гармонізації композиції. У будь-якому разі етап закінчується чіткою визначеністю графічного вигляду кожного модифікаційного варіанту.

Технічна підготовка нових моделей до впровадження у масове виробництво вимагає певних трудовитрат, що позначається на собівартості виробу. Тому розробка модифікацій дає можливість створити зорове розмаїття без зайвих технологічних ускладнень та витрат.

На кожній проектній стадії за ГОСТ ЄСКД передбачається підготовка текстових проєктно-конструкторських документів.

Лекція 2.3. Розробка ескізного проєкту
1. Визначення вихідних даних для виконання робіт на стадії.

2. Аналіз можливих варіантів вирішення проєктного завдання.

3. Первинна проробка конструкції.

4. Конструкторсько-технологічна проробка основного варіанта.

5. Розробка проєктної документації.

Література: [11, с. 178-184], [13, с. 52-83].

Досвід інженерного проєктування викладено у ГОСТ Єдиної системи конструкторської документації (ЄСКД). За визначенням ескізний проєкт розробляється, якщо це передбачено технічним завданням або протоколом розгляду технічної пропозиції. Проєкт розробляється з метою встановлення принципових (конструктивних, схемних та інших) рішень виробу, які дають загальне уявлення про принцип роботи або будову виробу, якщо це доцільно зробити до розробки технічного проєкту або робочої документації.

На стадії розробки ЕП розглядаються варіанти будови виробу, його складових частин або проробка лише одного варіанту.

При розробці ЕП виконуються роботи з визначення основної принципової будови виробу, який забезпечує вимоги технічного завдання. Фахівець, який виконує розробку, визначає обсяг робіт залежно від складності проєктного завдання.

Технологія процесу прийняття проєктного рішення має чітко визначену послідовність. Застосуємо її для подальшого розгляду можливих варіантів робіт, які виконує конструктор на цій стадії:

 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



Де:

3.1. Визначення вихідних даних для виконання робіт на стадії.

3.2. Аналіз можливих варіантів вирішення проєктного завдання.

3.3. Первинна конструктивна проробка варіантів.

3.4. Конструкторсько-технологічна проробка основних варіантів.

3.5. Розробка проєктної документації.

1. Вихідними даними для виконання робіт на стадії розробки ескізного проєкту є ескіз моделі (серії моделей), який затверджено на попередній стадії. Цей ескіз має назву «основна технічна пропозиція», яка підлягає конструктивній проробці.

Відповідно до енциклопедичного визначення конструкція (у техніці) – це схема будови і роботи машини, споруди або їх вузлів. Конструкція передбачає розміщення та взаємодію її елементів, а також визначення матеріалів, з яких вони повинні бути виготовленні. Термін «конструкція» застосовується і для зазначення самих машин або споруд та вузлів, виконаних за певною схемою.

Таким чином, конструкцією можна називати предмет (виріб, споруду), для якого визначено принципову схему його будови та роботи. Конструкція швейного виробу подається у вигляді креслення половини розгортки виробу щодо ліній середини переду та спинки. Тому слід вважати, що схема принципової будови (СПБ) або принципова схема конструкції (ПСК) – це визначеність принципу формоутворення об’ємно-просторової форми виробу на площині креслення. Щоб розробити конструкцію основної технічної пропозиції, необхідно визначити такі вихідні дані:

- вихідні антропометричні характеристики, в яких працюватиме конструкція;

- вихідні технологічні показники матеріалу, які вплинуть на формоутворюючі та ергономічні параметри конструкції.

У кожному конкретному випадку розробка конструкції може виконуватись за різних умов забезпечення антропометричних характеристик. Частіше за все розробка конструкції для впровадження у промислове виробництво виконується відповідно до галузевих стандартів. У цьому випадку розробка конструкції виконується на базовий варіант розміру та зросту у кожній повнотній групі, які позначені в ОСТ замкненим контуром квадрата.

При промисловому виготовленні швейних виробів існують різні варіанти маркування одягу. Залежно від асортименту або призначення виробу як провідні ознаки можуть бути використані Ош, ОгIV, Огол тощо та змінені інтервали байдужості.

Первинні конструкторські розробки у швейній галузі дуже часто оцінюються на манекенницях, тому на стадії розробки ЕП є можливим використання розмірних ознак індивідуальної фігури, які вимагають апріорного визначення. 

У зв’язку з цим на етапі 3.1 необхідно визначитись з вимогами до розмірної (антропометричної) характеристики, за якою необхідно розробити принципову будову виробу.

Робота конструкції – це забезпечення всіх експлуатаційних та функціональних вимог. Антропометричні вихідні дані дають можливість забезпечити лише співрозмірність між одягом та фігурою людини. Але умови використання, естетична виразність (пластичність форми) вимагають до проектного (на цій стадії) дослідження формотворних та експлуатаційних властивостей матеріалів.

При проєктуванні швейних виробів використовуються три методи формоутворення:

1) конструктивний – шляхом членування форми конструктивними та конструктивно-декоративними лініями на окремі деталі;

2) примусовий вплив на структуру тканини (ВТО);

3) використання сітчастої рухливості ниток основи та піткання (косий крій).

У кожного з методів формоутворення є свої переваги та недоліки. При проєктуванні швейних виробів частіше за все використовуються одночасно всі методи. Перевага використання того чи іншого методу залежить від об’ємно-просторової пластики форми, пропорціювання закладеного у композицію. Забезпечити композиційні вимоги конструктивно (тобто за принциповою будовою) можна лише при врахуванні властивостей матеріалів. Властивості матеріалів вплинуть на визначення принципів формоутворення, габаритів деталей конструкції та забезпечення ергономічних та експлуатаційних характеристик. Для проєктування спецодягу, виробів із шкіри, хутра, трикотажу існують значні обмеження щодо прийняття проєктного рішення при визначенні принципової будови, розмірів тощо. Тому, якщо всі ці показники не визначені при розробці технічного завдання (параметри матеріалів, ОСТи, ДСТУ, ТУ тощо щодо асортименту), їх необхідно визначити (уточнити) і сформувати як вихідні дані до прийняття проєктного рішення.

2. У процесі розробки нових моделей швейних виробів не можна застосовувати досвід процесу проєктування в інших галузях виробництва чи будівництва, суто механічно відтворюючи принципи, методи виконання робіт та оформлення документів. Основні положення є незмінними, але специфікою проєктування швейних виробів є невизначеність у позначенні об’єктів, процесів.

Ескізи моделей, які є кінцевим результатом попередньої стадії, не є технічним рисунком, на якому визначено конструкцію. Але це не зовсім правильно, тому що на стадії розробки технічної пропозиції визначено композиційну принципову будову виробу, а принципова будова – це вже конструкція. Тобто визначено принципове художньо-конструктивне рішення. Таким чином, при роботі на стадії ЕП для визначення напряму у моделюванні первинної форми виробу необхідно виконати аналіз цього об’ємно-просторового художньо-конструктивного рішення.

Моделювання – це дослідження будь-яких явищ, процесів або систем об’єктів шляхом побудови та вивчення їх моделей для визначення або уточнення способів будови об’єктів, що розробляються. Тобто моделювання – це аналіз можливих варіантів використання методів формоутворення та формотворних величин у площинних розгортках для отримання заданої об’ємно-просторової форми виробу. Моделювання як процес можна розкласти на дві взаємопов’язані структури:

1. Конструктивне моделювання.

2. Технічне моделювання.

Конструктивне моделювання передбачає аналіз можливих варіантів принципової будови площинних розгорток заданої ескізом об’ємно-просторової форми, обґрунтування застосованих методів формоутворення з метою визначення величин та спрямування формотворних. Конструктивне моделювання – це задача ІІ рівня проектної складності, тобто задача, для якої не існує однозначного методу вирішення. Тому вона належить до творчих робіт конструктора.

Технічне моделювання – це суто технічне відтворення рішень, визначених при конструктивному моделюванні, та перевірка якості креслення конструкції. Технічне моделювання виконується із застосуванням методів загальної геометрії за допомогою САПР.

На етапі 3.2 необхідно визначити (змоделювати) принципову будову (проект конструкції) моделі (макета) основної технічної пропозиції, наданої ескізом. Моделювання принципової будови (конструктивне моделювання) макета (моделі) може виконуватись у двох напрямах:

- відповідно до принципової будови розгортки фігури людини;

- відносно принципової будови конструктивного аналогу (за математичною теорією ізоморфізму).

Принципова схема будови виробу для можливої подальшої перевірки прийнятих проєктних рішень, у швейній галузі виконується у вигляді розгортки половини виробу (враховуючи симетричність будови). У галузі використовується поняття «конструкція одягу» як креслення розгортки половини виробу. Але, за енциклопедичним визначенням, конструкція – це принципова будова виробу, його складових частин, принцип їх взаємодії та роботи у матеріалі. Таким чином, моделюючи первинну конструкцію, необхідно визначитись із перетвореннями, які необхідно виконати у принциповій будові розгортки фігури людини для отримання конструкції (принципової будови) моделі.

Фігура людини – складна поверхня, яка не розгортається. Але макет поверхні (манекен) фігури людини можна задати як сукупність умовно-плоских поверхонь. Виконуючи формотворчі конструктивні розрізи, які проходять по межах перетину умовно-плоских поверхонь, можна побудувати розгортки. А розгортка, зумовлена вибором умов розгортання, у будь-якому разі може бути перетворена у заданий технологічний варіант.

Принципова будова розгортки манекена (нульова конструкція) може бути швидко виконана на базисній сітці за допомогою масштабного модуля, який дорівнює 1/10 ширини сітки. Ця схема дає уявлення про необхідність застосування конструктивних формотворчих при створенні прилеглої оболонки поверхні. Таким чином, при виконанні робіт за першим напрямом конструктивного моделювання проєктувальникові легше визначитись з розміщенням конструктивних ліній, необхідних для отримання об’ємно-просторової форми виробу щодо геометрії фігури людини.

Визначившись з принциповою будовою, необхідно забезпечити працездатність конструкції. Для цього проектуються прибавки на вільне облягання на різних ділянках конструкції, які забезпечують працездатність конструкції. У кожному конкретному випадку конструктор визначає ділянки конструкції та вимоги до них: антропометричні, естетичні, ергономічні.

Другий напрям конструктивного моделювання передбачає використання вже існуючої інформації про конструкції аналогічних виробів. Тобто як вихідну інформацію використовують не розгортку фігури людини (манекена), а конструкцію (розгортку) виробу, яка є ізоморфною до проєктного завдання (ескізу), що відтворюється у наявності тотожності їх структур. У такому разі як вихідну схему принципової будови виробу можна використати схеми, наведені у методичній літературі, додатках до журналів мод, типові або базові конструкції. У цьому разі при моделюванні нових рішень можна використати досвід провідних фахівців щодо членувань або інших принципів формотворення, які застосовуються в аналогічних випадках проектування. У цьому разі лекала конструкції або їх схематичне зображення надаються на базисній сітці, що дає можливість зорієнтувати вихідну інформацію щодо ліній, які поділяють фігуру людини на основні конструктивні пояси. Таким чином, визначаючись із принципом формотворення нової моделі, проєктувальник може орієнтуватись у співвідношеннях системи «фігура – одяг». Обидва напрями конструктивного моделювання мають свої переваги та недоліки.

	Напрям 
	Переваги 
	Недоліки 

	1
	2
	3

	І
	Конструктивне моделювання враховує безпосередньо геометрію поверхні фігури (манекену).
	Не враховується досвід фахівців щодо принципу формотворення при прийнятті проєктного рішення.

	ІІ
	Враховується досвід формоутворення конструкції даного виду та об’єму.
	Відсутність інформації про принципову будову розгортки фігури людини.


Незалежно від обраного на цьому етапі напряму виконання робіт, кінцевим результатом має бути проект майбутньої конструкції, визначена на папері принципова будова нової моделі (модельної конструкції). Усі прийняті на цьому етапі рішення повинні надавати однозначну інформацію:

- про кількість, напрям та величину формотворчих елементів;

- характер та розміщення ліній членування;

- прибавки на вільне облягання, які закладені для забезпечення працездатності конструкції.

Нанесення модельних змін, які необхідно виконати для отримання конструкції нової моделі, слід виконувати безпосередньо на схемі принципової будови вихідної розгортки. Для цього можуть бути використані умовні позначення, надані у таблиці 2.2.

Таблиця 2.2

Умовні позначення

	№

з/п
	Позначення процедури моделювання
	Визначення виду модифікування за позначенням

	1
	2
	3

	1
	 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



	Лінії (основні) принципової будови вихідної розгортки

	2
	
	Нові формоутворюючі конструктивні та конструктивно-декоративні лінії нової моделі

	3
	Х
	Елемент виключається у новому проєктному рішенні

	4
	• SHAPE  \* MERGEFORMAT 



	Елемент залишається, але зміщується у нове положення за стрілкою

	5
	
	Лінії осей

	6
	
	Допоміжні лінії (базисної сітки, умовних розрізів, умовних позначень тощо)


Після визначеності принципу формоутворення залишається розглянути принцип надання інформації про працездатність конструкції (технічні характеристики). 

Конструкція повинна відповідати наступним вимогам:

1) естетичним – відтворювати пропорційні співвідношення в об’ємах, членуваннях, загальній гармонізації форми виробу, наведеного на ескізі;

2) антропометричним – забезпечувати співрозмірність та балансову відповідність розмірів виробу розмірам фігури людини у статиці;

3) ергономічним – забезпечувати відчуття комфорту при функціональному використанні виробу.

Для забезпечення відповідності конструкції естетичним вимогам конструктору необхідно визначитись із пропорційними співвідношеннями ліній членувань виробу і фігури людини (у базовому варіанті). Розрахунок пропорціонування можна виконувати на підставі проєкційних розмірних ознак фігури, наданих в ОСТ або визначених на етапі 3.1. Для кожного періоду мода пропонує свої пропозиції. Але в будь-якому разі вони визначаються у співвідношенні до розмірів фігури людини. Для забезпечення антропометричної відповідності габаритні розміри конструкції та її окремих деталей повинні визначатися тільки щодо відповідної розмірної ознаки фігури людини.

Тому інформація щодо працездатності конструкції повинна подаватись на базисній сітці з поєднанням конструктивних точок по лінії грудей (без розривів). Це дає можливість визначити основний габарит (технічну характеристику) виробу за основним розміром та на найвужчих місцях деталей конструкції, позначених на СПУ.

Габаритний розмір (ДСТУ 3321-96) – це розрахований чи довідковий розмір, який визначає граничні зовнішні (чи внутрішні) обриси виробу. Тому термін габаритні або граничні розміри можна використати і по відношенню до розмірів креслення конструкції або окремих її деталей. У роботах Санкт-Петербурзького університету технологій та дизайну доведено, що для тривимірного автоматизованого проектування одягу (ТАПРО) необхідно математичну модель фігури та одягу надавати габаритними, проєкційними та кутовими параметрами та зазорами (прибавками) між одягом і фігурою за цих параметрів.

Параметри граничних найменших та найбільших розмірів креслення деталі є технічними характеристиками працездатності конструкції на різних конструктивних рівнях. Вони визначаються у результаті співвідношення граничних розмірів розгортки-оболонки чи розмірних ознак фігури людини до аналогічних розмірів деталей конструкції. Тому розмірні характеристики конструкції необхідно визначити за формулою І виду:

Р = М + П,

де:

Р – граничні розміри елемента конструкції;

М – розмірна ознака фігури, яка впливає на параметр елемента конструкції;

П – прибавка на вільне облягання або відставання конструкції (працездатність).

Виходячи з цього, ще зрозумілішою стає необхідність орієнтувати схему принципової будови (конструкції) до базисної сітки. У такому разі лінії базисної сітки, які зберігаються з однойменними лініями поверхні фігури, можуть використовуватись як осі при розрахунку пропорційності. Принцип визначення показників працездатності конструкції полягає у тому, що усі прибавки на вільне облягання надаються тільки щодо розмірних ознак фігури людини. Це дає можливість не тільки створити необхідну об’ємність форми виробу, а й забезпечити комфортність його у використанні (динамічну відповідність).

Ця інформація може надаватись безпосередньо на СПУ, де буде позначено технічні характеристики, які визначають граничні параметри ділянок конструкцій, на яких найбільше забезпечується працездатність конструкції.

Такий спосіб надання інформації є наочним, але при збільшенні кількості технічних характеристик він призводить до перевантаження інформації на одній схемі. Кількість та спрямування граничних розмірів залежать від складності об’ємно-просторової форми. Але навіть при невеликій кількості розрахованих габаритів краще їх подавати в окремій таблиці, де будуть чітко визначені лінійні або проекційні параметри фігури та прибавки до них.

Основною метою робіт на етапі 3.2 є розробка проекту майбутньої модельної конструкції. Для цього на площині креслення (схемі конструкції) визначається принцип (методи) формотворення об’ємно-просторової форми, наданої ескізом та у таблиці наводяться основні технічні параметри (габарити елементів цієї конструкції). Для кращого прийняття цієї інформації можна підготувати сукупний проектно-конструкторський документ. Відповідно до ДСТУ 3321-91 для надання отриманої на етапі 3.2 інформації доцільною є підготовка документів «Принципова схема» або «Габаритне креслення». За ДСТУ ці документи мають визначати повний  склад елементів конструкції і зв’язків між ними і, як правило, дають повне уявлення про принцип роботи виробу. Використовуючи ці документи для надання інформації, можна чітко не дотримуватись масштабів, характеру ліній. Крім того, на полі схемного зображення конструкції можна давати пояснення у табличному чи текстовому вигляді. Зміст та розміщення інформації на габаритному кресленні або принциповій схемі можуть бути довільними, залежно від складності проєктного рішення.

Оскільки конструктивне моделювання є творчим процесом конструктора, то результат цієї роботи необхідно подати у такому вигляді, щоб на наступному етапі технічного моделювання можна було використовувати фахівця нижчої кваліфікації або САПР чи ТАПРО.

3. На етапі 3.2 прийнята основна ідея щодо принципової будови виробу, який проектується. Для перевірки якості прийнятих рішень та відповідності їх вимогам ТЗ виготовляється макет. Але для цього необхідно розробити лекала, а це, у свою чергу, вимагає побудови креслення модельної конструкції, яка повністю відповідає СПУ.

Існує багато методів побудови конструкцій одягу. Всі вони (окрім муляжного) передбачають такий технологічний ланцюжок:

 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



Модифікація (видозміна), трансформація (перетворення) – це терміни, які можуть бути використані для позначення проектної процедури, спрямованої на внесення змін у ВК для отримання МК відповідно до СПУ. У спеціальній та методичній літературі ця проектна процедура мала назву технічне моделювання.

Технічне моделювання може бути трьох типів: уніфікованого, закономірного, довільного.

Уніфікований тип технічного моделювання передбачає можливість отримання запроєктованого рішення шляхом заміни окремих елементів вихідної конструкції новими, які є уніфікованими щодо інших. Найбільш яскравим представником уніфікованого моделювання є система конструктор. Ця система, надана матрицею взаємозмінних уніфікованих елементів конструкції, які можна агрегатувати (механічно поєднувати) у нові проєктні рішення. Уніфіковане моделювання не вимагає перевірки макету, якщо параметри уніфікованих елементів тотожні технічним характеристикам, визначеним на СПУ.

Закономірний тип технічного моделювання передбачає наявність аналітичних або графічних залежностей, за яких можна змінювати вихідну інформацію. Наприклад, використовуючи систему крою (розрахунково-аналітичну систему побудови креслення конструкції), змінюючи значення розмірних ознак та прибавок на вільне облягання відповідно до технічних характеристик СПУ можна отримувати креслення конструкції заданого об’єму, силуетної форми, членування.

У цьому випадку результат підлягає перевірці (у макеті), тому що не відомі межі, у яких забезпечуються вірогідність розрахункових формул та графічних прийомів. Переміщення конструктивних точок щодо типового варіанта (передбаченого у системі крою) може призвести до порушення співрозмірності деталей і балансу виробу.

Довільний тип технічного моделювання передбачає перетворення вихідної інформації шляхом використання трьох видів моделювання:

І вид – перенесення формотворних величин у новий вид або положення;

ІІ вид – паралельне та конічне розширення або звуження деталей;

ІІІ вид – перетворення, які забезпечують отримання конструкцій похідних покроїв.

Завдяки цьому типу моделювання можна вносити необмежені зміни у конструкцію. Зрозуміло, що всі перетворення вимагають перевірки у макеті. На практиці частіше за все використовується комбінований вид моделювання із застосуванням двох або всіх трьох видів. Кожен з типів моделювання має свої переваги та недоліки.

Аналізуючи вид діяльності при використанні будь-якого типу моделювання, можна зробити висновок, що ця суто технічна процедура отримання МК відповідно з параметрами СПУ може виконуватись за такими варіантами:

І варіант – механічне поєднання елементарних шаблонів системи «конструктор» або уніфікованих елементів;

ІІ варіант – визначення положення конструктивних точок за аналітичних або графічних закономірностей;

ІІІ варіант – геометричні перетворення положення конструктивних точок шляхом використання прийомів І, ІІ та ІІІ видів моделювання.

	Назва типу моделювання
	Переваги
	Недоліки

	Уніфікований 
	Скорочує термін моделювання нових конструкцій. Не потребує перевірок конструкцій у макеті.
	Вимагає додаткових витрат часу для підготовки уніфікованої інформації для подальшого використання при проектуванні. Уніфікованими елементами обмежує процес прийняття проектного рішення.

	Закономірний 
	Прискорює отримання кінцевого результату із забезпеченням якості прийнятого рішення.
	Може бути застосований  час від часу у межах визначення закономірностей. Необхідна перевірка вірогідності аналітичних чи графічних залежностей. Вимагає перевірки у макеті.

	Довільний 
	Не обмежує процес прийняття проєктного рішення.
	Вимагає обов’язкової неодноразової перевірки остаточного результату.


Щоб технічно забезпечити параметри конструкції, надані на СПУ, конструкторові необхідно (за технологічним ланцюжком) визначитись з методикою виконання робіт. Для досягнення мети можуть бути сформовані різні варіанти технології процесу прийняття проєктного рішення, наданого у загальному технологічному ланцюжку. Застосування тих чи інших варіантів перетворення вхідної інформації залежить, у першу чергу, від методу отримання вихідної інформації.

Залежно від складності проектної задачі, яка визначилась при розробці СПУ, конструктор повинен знайти шлях, який скорочує термін отримання первинних лекал конструкції. У будь-якому разі технологічна послідовність робіт на цьому етапі має такий вигляд: 

- визначення методу отримання вихідної конструкції, який найбільше відповідає параметрам СПУ;

- порівняння параметрів СПУ та вихідної конструкції;

- технічне моделювання параметрів вихідної конструкції, які мають розбіжність із СПУ;

- підготовка лекал для виготовлення зразка та перевірка їх якості.

Загальний алгоритм цього процесу наведено на рис. 2.3.

За наданим алгоритмом процесу, майже обов’язковим є технічне перетворення вихідної інформації. Для цього найчастіше використовуються прийоми технічного моделювання І, ІІ та ІІІ видів.

До І виду технічного моделювання належать графічні прийоми, спрямовані на обертання точок елемента деталі конструкції на кут формотворної виточки навколо центру опуклості, яку вона утворює.

До ІІ виду моделювання належать графічні перетворення плоскої деталі вихідної конструкції, для отримання креслення цієї ж деталі, яка збільшена або зменшена за розмірами (габаритами). Моделювання ІІ виду поділяється на два підвиди: паралельне і конічне.

До моделювання ІІІ виду належать графічні перетворення, які забезпечують перехід до принципово нового похідного крою.

 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



4. Якість прийнятих на етапі 3.3 рішень обов’язково перевіряється на макеті (зразку). Підготовка первинних лекал для розкрою зразка починається з копіювання креслень деталей змодельованої конструкції на кальку або введення їх у САПР. До зрізів кожної деталі додаються технологічні припуски на шви з’єднання, на підгини, канти, переканти та уточнення конструкції під час усунення дефектів. Контури деталей з креслення залишаються на первинних лекалах як орієнтири для поєднання деталей. На кожному лекалі обов’язково позначаються напрями ниток основи та контрольні позначки (насічки) на зрізах, які поєднуються у процесі виготовлення зразка. При підготовці первинних лекал обов’язково перевіряється якість креслення конструкції на відповідність габаритів, довжини зрізів, неперервність криволінійних зрізів (рельєфів, пройми, горловини), балансові характеристики.

Вихідним для виконання робіт на етапі 3.4 є первинні лекала модельної конструкції, які підлягають перевірці. За цими лекалами виготовляється зразок (макет). При примірюванні макета перевіряється:

- співрозмірність та баланс конструкції у статиці;

- пропорціювання та об’ємність форми;

- ергономічна відповідність конструкції;

- технологічність ідеї (первинної конструкції).

Перевірка співрозмірності та балансу у статиці передбачає усунення усіх дефектів конструкції, які призводять до порушення гладкості поверхні і відхилення ниток основи тканини від вертикалі та піткання від горизонталей (якщо це не передбачено у СПУ). Всі зміни у конструкції, пов’язані з усуненням дефектів, переносяться на первинні лекала.

Після досягнення якості посадки виробу на манекені (манекенниці) малою художньою радою (для виключення суб’єктивізму) оцінюється композиційна відповідність макета гармонізації форми, яка задана ескізом. При цьому оцінюється загальна об’ємність форми, збереження пропорційної будови, підпорядкування елементів форми, величина та маса форми виробу щодо розмірів фігури людини. Незважаючи на науково обґрунтовану циклічність у змінах форм, покроїв, об’ємів, величинах, узгодженні елементів конструктивно вони вирішуються по-різному у різні періоди часу. Це стосується місця розташування, конфігурації ліній членування, величин прибавок на вільне облягання та розподілу їх по ділянках конструкції. Пошук остаточного проєктного рішення виконується методом послідовного наближення з виконанням кількох примірок. Це найбільш трудомістка та матеріалоємна процедура. Скорочення цих витрат залежить сьогодні тільки від рівня підготовки фахівця.

Перевірка забезпечення якості посадки виробу у статиці обов’язково виконується при розробці нових моделей одягу. Однак перевірка конструкції на ергономічну відповідність майже не виконується.

Перевага застосування методу типового або аналогового проєктування передбачає апріорне забезпечення ергономічної відповідності у вихідних конструкціях (ВК). При створенні первинних лекал модельної конструкції (МК) у процесі моделювання виконуються зміни, які частіше за все призводять до порушення балансу і начебто не повинні вплинути на погіршення ергономічних показників. Тому при проектуванні одягу з конструкції в конструкцію переходить невизначеність цього показника.

Економічна відповідність оцінюється комплексним показником комфортності використання виробу. На жаль, сьогодні немає методики визначення цього показника. Тому його можна умовно розкласти на дві складові: гігієнічна відповідність, динамічна відповідність.

Гігієнічна відповідність забезпечується у разі визначення пошарового складу матеріалів з необхідними (для проєктного завдання) властивостями та якості визначення прибавок. Як відомо, загальна прибавка (Пз) містить:

1) Пмн(технічну) – мінімально необхідну прибавку, яка забезпечує мікроклімат між першим шаром одягу та тілом людини;

2) Пк(об’ємність) – конструктивно-декоративну прибавку, яка забезпечує силуетну форму (наповнення об’єму);

3) Птм – прибавку на товщину пакета матеріалів, які є пошаровим складом виробу на різних ділянках конструкції.

Таким чином, при визначенні Пмн та Птм можна розрахувати та забезпечити гігієнічні вимоги.

Щодо забезпечення динамічної відповідності задача вирішується складніше. Відомо, що розмірні ознаки фігури у статиці і при виконанні різних рухів відрізняються на величину dx (динамічний ефект). Ця величина може перевищувати величину прибавки на вільне облягання, яка визначена на СПУ за цим габаритом. Якщо при розрахунку габариту виробу закладати dxі повністю, можемо отримати порушення балансової рівноваги або естетичного сприйняття форми у статиці. Тому спочатку необхідно визначити рівень динамічної відповідності. Динамічну відповідність конструкції при визначенні конкретного руху можна визначити за формулою:

Рфак
Рdxi = ―――― •100%

Рмах

де Рdxi – рівень динамічної відповідності;

Рмах – параметр максимального інтервалу руху;

Рфак – параметр фактичного інтервалу руху, який можна зробити у виробі до появи напруженості конструкції або тиску на тіло.

На прикладі: треба піднести руку на кут α = 120°. При експериментальних дослідженнях виробу встановлено, що після підняття руки на кут 90° відмічається утворення складок у верхній частині рукава, переміщення горизонтальних членувань та низу конструкції, відчувається тиск на руку. Тобто, конструкція забезпечує вільність підняття руки тільки на кут α = 90°.

Таким чином,

90
Рdxi = ―― • 100% = 75%.

120

Висновок: конструкція працездатна на 75%.

Тільки після цього конструктор приймає рішення про необхідність внесення змін у розраховані розміри СПУ. Річ у тім, що 25% невідповідності може компенсуватись властивостями матеріалів, параметрами переміщення ліній, які не впливають на естетичне сприйняття форми або надійність конструкції.

У кожному конкретному випадку конструктор моделює варіанти вирішення завдань динамічної невідповідності. Ці завдання можуть вирішуватись за рахунок зміни розмірів у статиці, введення трансформуючих елементів (зборок, складок, шнуровок тощо), використання еластичних матеріалів та ін. Доопрацювання динамічної відповідності частіше за все стосується параметрів конструкції, тому усі зміни вносяться у первинні лекала МК.

При проєктуванні швейних виробів для масового виробництва необхідно враховувати, що 40-50% собівартості виробу становить вартість матеріалу. Таким чином, питання економічного використання матеріалу для виготовлення конструкції стає дуже важливим. Можна заперечити, що при договірних цінах це питання втрачає свою актуальність. Річ у тім, що при конкретній договірній ціні на виріб прибуток становить різницю між нею і собівартістю. 

Собівартість – економічний показник, який залежить від багатьох чинників. Найбільшу частку становить вартість матеріалу. У свою чергу, вартість матеріалу залежить від ціни 1 п.м, 1 м2, 1 кг тощо, а також від загальної матеріалоємності. Загальна матеріалоємність виробу залежить від раціональності розкладки деталей конструкції на площині матеріалу. Виходячи з цього, при розробці СПУ конструктор, вирішуючи питання принципів формотворення, може запроектувати членування, які дадуть можливість зробити раціональну розкладку деталей конструкції. Якщо внаслідок перевірки технологічності конструкції визначено, що коефіцієнт використання матеріалу низький, інакше кажучи, великий відсоток міжлекальних випадів, виникає проєктне завдання. Суть цього завдання полягає у необхідності моделювання варіанта усунення (або ні) цієї невідповідності. 

На етапі вирішуються завдання перевірки якості первинного проєктного рішення. Остаточні розрахунки техніко-економічних показників конструкції визначаються на етапі на стадії розробки «Технічного проєкту».

5. Останнім етапом робіт на кожній стадії проектування є оформлення проєктно-конструкторської документації. Відповідно до ГОСТ 2.102-68 «Виды и комплектность конструкторских документов» на стадії розробки «Ескізного проекту» необхідно обов’язково оформити відомість та написати пояснювальну записку. Але не виключено підготовку документів, таких як:

	Назва
	Позначення 

	Креслення загального вигляду
	ВО

	Теоретичне креслення
	ТЧ

	Габаритне креслення
	ГЧ

	Програми та методики випробування
	ПМ

	Таблиці 
	ТБ

	Розрахунки 
	РР

	Схеми 
	Познач. за ГОСТ 2.701-84


За ДСТУ 3321-96 чітко визначено зміст кожного документа.

Таблиця 2.3

Зміст документів

	Назва документа
	Основний зміст документа

	Відомість ескізного проєкту
	Текстовий конструкторський документ, який являє собою перелік документів, що увійшли в ескізний проект.

	Пояснювальна записка
	Текстовий конструкторський документ, який містить опис будови та принцип дії розробленого виробу, обґрунтування прийнятих на стадії розроблення технічних і техніко-економічних рішень.

	Креслення загального вигляду
	Креслення, яке визначає конструкцію виробу, взаємодію його складових частин і пояснює принцип роботи виробу.

	Теоретичне креслення
	Креслення, яке визначає геометричну форму (ободи) виробу і координати розташування складових частин.

	Габаритне креслення
	Креслення, яке являє собою контурне (спрощення) зображення виробу з габаритними, установчими і приєднувальними розмірами.

	Структурна схема
	Схема, яка визначає основні функціональні частини виробу, їх взаємозв`язок та призначення.

	Функціональна схема
	Схема, яка пояснює певні процеси, що відбуваються у виробі (уставі) загалом чи у його окремих функціональних колах.

	Принципова схема
	Схема, яка визначає повний склад елементів і зв’язків між ними, і як, правило, дає докладне уявлення про принцип роботи виробу чи устави.

	Схема з`єднань 
	Схема, яка показує з`єднання складових частин виробу (устави) з позначенням джгутів, кабелів, трубопроводів та ін., якими здійснюються ці з`єднання, а також місця їх приєднання і введення.

	Таблиця 
	Текстовий конструкторський документ, який містить залежно від його призначення певні дані, заведені у таблицю.

	Розрахунок 
	Текстовий конструкторський документ, який містить розрахунки параметрів та величин.


Кожен з цих документів можна використати при визначенні проєктних рішень на проміжному або на завершальному етапі. На жаль, конкретні пропозиції щодо виконання цих документів у проєктах швейних виробів відсутні. 

Якість виробу залежить не тільки від якості зразка-еталону, а й від якості проєктно-конструкторської документації. Саме проєктно-конструкторська документація доводить доцільність прийнятих проектних рішень та забезпечує якість технологічної підготовки виробництва до запуску нових моделей у виробництво.

Проектно-конструкторська робота на стадії розробки ескізного проєкту зараз зовсім не фіксується. Тому творчі здобутки з конструктивного моделювання тих чи інших об’ємно-просторових форм втрачаються. Досвід провідних фахівців галузі відтворюється лише у спеціальній методичній літературі або періодичних виданнях. Обидва способи передачі інформації про нові методи вирішення проектних завдань на будь-якому етапі проєктної діяльності мають свої недоліки. Періодичні видання безсистемні, готуються на різному рівні сприйняття інформації. Спеціальні видання частково втрачають значущість інформації через термін їх підготовки та видання.

Порівняно з виробами інших галузей, життєвий цикл швейного виробу короткий. Тому обсяг проектно-конструкторської документації повинен бути найменшим. Для вирішення цього завдання можна скористатися принципами створення групових (конструкторських) документів. За ДСТУ 332-96 «Груповий (конструкторський) документ» – це документ, який містить сталі дані виконання двох або більше виробів.

Наприклад, для жіночого плечового виробу запропоновано кілька варіантів кокеток, басок (рис. 2.4). 

У такому разі при розробці групового конструкторського документа на стадії ескізного проєкту необхідно підготувати первинні лекала для кожної з моделей сімейства. Однак у моделях системи буде повторюватися певна кількість лекал. Тому складається морфологічна таблиця кількості лекал, які необхідно підготувати для кожної з моделей. Якщо варіанти лекал базової моделі позначити як варіант 1 – В1, тоді інші варіанти деталей конструкцій-модифікацій будуть позначатися відповідно В2, В3, В4 тощо (рис. 2.4).

На рисунку 2.4 надана вихідна інформація для розрахунку коефіцієнта випереджаючої уніфікації.
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Рис. 2.4. Схеми креслень деталей моделей-модифікацій

Таблиця 2.4

Морфологічний аналіз конструкцій системи моделей

	Позначення моделі
	Назва та позначення варіантів деталей конструкції
	Кількість лекал моделі

	
	Пілочка
	Кокетка пілочки
	Спинка 
	Передня частина баски
	Задня частина баски
	

	БМ
	В1
	В1
	В1
	В1
	В1
	5

	ММ1
	В1
	В2
	В1
	В1
	В1
	5

	ММ2
	В1
	В2
	В1
	В3/В3
	В3/В3
	7

	ММ3
	В1
	В3
	В1
	В2
	В2
	5

	ММ4
	В1
	В4
	В1
	В1
	В1
	5

	ММ5
	В1
	В4
	В1
	В3/В3
	В3/В3
	7

	Кількість варіантів
	1
	4
	1
	3
	3
	34

12


Аналіз даних, наведених у таблиці 2.4, дає можливість за формулою розрахувати коефіцієнти випереджаючої уніфікації для цього сімейства:
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Кву = ―――――
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де:

Кву – коефіцієнт випереджаючої уніфікації;
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 - загальна кількість лекал, яка забезпечує виготовлення усіх моделей сімейства;
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 - загальна кількість варіантів лекал, які необхідно підготувати для забезпечення розробки робочих лекал для системи моделей.

Наприклад, користуючись даними, наведеними у таблиці 2.4, можна визначити:

34−12

Кву = ――― ≈ 0,7

34

Таким чином, можна зробити висновок про те, що обсяг конструкторської документації при підготовці групових документів скорочується майже на 70% порівняно зі штучним проектуванням.

Поширення модифікаційних варіантів виробів у кожному з проєктних рішень призводить до збільшення коефіцієнта випереджаючої уніфікації. Це, у свою чергу, скорочує термін розробки проєкту та зменшує обсяг проєктно-конструкторської документації. Збільшення модифікаційних варіантів можливе ще при розробці технічних пропозицій. Тому для підвищення економічної доцільності проєкту групові конструкторські документи необхідно готувати на всіх стадіях проєктування.

Лекція 2.4. Розробка технічного проєкту
1. Визначення вихідних даних для виконання проєктних робіт на стадії.

2. Аналіз можливих варіантів вирішення проєктного завдання.

3. Конструктивна первинна проробка основних варіантів.

4. Конструкторсько-технологічна проробка основного варіанта.

5. Розробка проєктно-конструкторської документації:

5.1. графічні проєктно-конструкторські документи;

5.2. текстові проєктно-конструкторські документи.

Література: [11, с. 178-184], [13, с. 84-99].

Розробка технічного проєкту виконується згідно з ГОСТ 2.120-73 «Технический проект» (ТП). Основною метою робіт на цій стадії є остаточне визначення кінцевого проєктного рішення. Згідно з ГОСТ 2.120-73 у загальному випадку виконуються такі роботи:

- розробка остаточних конструктивних рішень виробу та його складових частин;

- розрахунки, спрямовані на остаточне визначення техніко-економічних показників;

- визначення схем поєднання деталей та складових частин виробу;

- розробка та обґрунтування технічних рішень, які забезпечують працездатність та надійність конструкції;

- аналіз конструкції та технологічність;

- розробка, виготовлення та оцінка макетів;

- оцінка виробу на естетичну відповідність;

- оцінка можливості транспортування, зберігання;

- оцінка експлуатаційних показників виробу;

- остаточне визначення конфекції;

- доведення проєктного рішення до заданого рівня стандартизації та уніфікації;

- перевірка на патентну чистоту;

- визначення номенклатурних показників покупних виробів, які необхідні для якісного виготовлення проєктного рішення;

- контроль виробу на відповідність заданим розмірам;

- оцінка технічного рівня та якості виробу;

- розробка креслень складальних одиниць для визначень обладнання для їх виготовлення;

- перевірка конструкції на ергономічну відповідність та техніку безпеки;

- складання переліку робіт, які необхідно виконати на стадії розробки робочої документації;

- підготовка пропозицій щодо удосконалення стандартів, на підставі яких виконувалась проєктна розробка.

Таким чином, виконується пошук та визначення остаточного конструкторсько-технологічного рішення, яке забезпечить усі вимоги технічного завдання. Пошук проєктного рішення має чітко визначену технологічну послідовність етапів виконання робіт.
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Де:

4.1.Визначення вихідних даних для виконання робіт на стадії.

4.2.Аналіз можливих варіантів вирішення проєктного завдання.

4.3.Конструктивна первинна проробка варіантів.

4.4.Конструкторсько-технологічна проробка основних матеріалів.

4.5.Розробка проєктно-конструкторської документації.

1. На попередній стадії «Ескізний проєкт» було отримано первинне конструктивне рішення виробу або макета. Тому на стадії розробки ТП необхідно встановити вихідні вимоги до конструктивно-технологічної будови виробу як предмета особистого вжитку, так і об’єкта промислового виготовлення. Таким чином, на підставі вимог, визначених на стадії передпроєктних досліджень (розробки технічного завдання), уточнюються наступні вимоги:

- функціональні (термін використання та місця навантаження);

- експлуатаційні (види догляду та роботи у системі «людина – одяг - середовище»);

- технологічні (складність виготовлення, рівень механізації тощо);

- економічні (лімітні нормативи на матеріали, термін виготовлення, підготовку та впровадження виробів) тощо.

Кожен з визначених показників дає можливість об’єктивно оцінити той чи інший варіант конструктивно-технологічної будови, які розглядаються (аналізуються) для прийняття остаточного рішення для конкретних умов реалізації проєкту.

2. Для формотворення певної об’ємно-просторової, пластично-виразної форми необхідно застосовувати основні закони архітектоніки (роботи матеріалу у даній архітектурній композиції). При розробці ескізного проєкту на етапі 3.2 визначено принцип утворення форми, тому на етапі 4.2 необхідно визначити способи утримання цієї форми протягом усього терміну експлуатації. Це може бути вирішено за рахунок спеціальних обробок тканини, фронтального чи часткового дублювання деталей, створення конструктивних композицій, використання закріпляючих прокладок тощо. Тому на підставі аналізу первинної конструкції, отриманої на попередній стадії, необхідно визначити напружені місця конструкції, які потребують закріплення. Крім того, для забезпечення гігієнічних властивостей виробу визначаються згідно шарового складу виробу та враховують властивості матеріалів у різних конструктивних елементах.

Розробляючи кожен виріб, конструктору-технологу необхідно визначити властивості не тільки основного матеріалу, а й допоміжних (підкладки, прокладки). У науково-дослідницьких роботах доведено, що механічне поєднання матеріалів у пошаровий пакет не забезпечує якості виробу. Тому на цьому етапі необхідно визначитись із конфекційним складом виробу, уточнити та узгодити його параметри.

3. На етапі 4.3 необхідно визначитись з технологічністю конструкції, яка забезпечує найвищі споживчі показники. Тому необхідно виконати ретельний аналіз можливих варіантів будови кожного з елементів конструкції, які можуть вплинути на ці показники. 

Для виконання цієї роботи передусім виконується технічний рисунок виробу, на якому слід чітко визначити конструктивно-технологічні елементи, від яких залежить формостійкість виробу та рівень споживчої та виробничої технологічності конструкції.

Будь-який елемент конструкції може мати кілька варіантів внутрішньої конструктивно-технологічної будови при збереженні зовнішнього вигляду (рис. 2.5).
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Рис. 2.5. Можливі варіанти внутрішнього конструктивно-технологічного устрою елемента «горловина – комір»

Кожен з варіантів має свої позитивні та негативні риси. Тому на підставі системного аналізу всіх можливих варіантів на відповідність вимогам, визначеним у 4.1, відбираються найкращі рішення. Якщо всі існуючі на сьогодні варіанти не відповідають більшості вимог 4.1, то необхідно проводити наукове дослідження щодо створення нової конструктивно-технологічної будови цього елемента.

4. Для перевірки прийнятої остаточної конструктивно-технологічної будови кожного елемента на етапі 4.4 уточнюють технологічні параметри щодо виробу в цілому. У результаті аналізу, проведеного на етапі 4.3, новий виріб може складатися з елементів за уніфікованою технологією обробки. Тоді він може впроваджуватись за типовою схемою. Якщо при розробці нової моделі на етапі 4.3 створено нову конструктивно технологічну будову, то необхідно виконати порівняння типової схеми послідовності обробки виробу зі схемою раціональної послідовності обробки нового елемента. Це дає можливість підготувати виробництво до впровадження проекту. Таким чином, на етапі 4.4 виконується поєднання відібраних та обґрунтованих варіантів на етапі 4.3 конструктивно-технологічної будови у суцільну остаточну конструкцію виробу. На цьому етапі доцільно виконати експериментальний зразок або партію виробів, які реально підтвердять чи спросять прийняті проектні рішення.

Специфікою розробки проектів виробів легкої промисловості є можливість розробляти проекти серії моделей (колекцій, комплектів, моделей-модифікацій тощо). Тому всі моделі можуть складати системи взаємосумісних, взаємозмінних моделей. Системами взаємозмінних моделей є угруповання моделей, які можуть замінити одна одну у потоці, майже не змінюючи технологічні процеси. Системи взаємосумісних моделей – це угруповання, яке дає можливість розподілити технологічні процеси з більш раціональним завантаженням спецобладнання. 

Моделі системи відрізняються одна від одної елементами, підготовка яких може виконуватись на спецобладнанні у заготовчих секціях з подальшим виготовленням у загальному потоці.

Тому на етапі 4.4 вирішується питання доведення проектної розробки до якогось виду системи, приводячи конструктивно-технологічні проєктні рішення до уніфікованих. У такому випадку розраховується технологічна однорідність серії (колекції) моделей за принципом визначення однорідних технологічних операцій. Підвищення технологічної однорідності дає можливість зменшити витрати на конструктивно-технологічну підготовку виробництва до впровадження нових моделей.

5. При розробці кожної стадії проєкту на останньому етапі обов’язково оформляється та узгоджується документація. Згідно з ГОСТ 2.102-68 «Виды и комплектность конструкторской документации» для кожної стадії визначено склад обов’язкових та запропонованих документів. До конструкторських документів належать графічні та текстові документи, які відокремлено або у сукупності визначають склад та будову виробу і містять необхідні дані щодо його розробки, виготовлення, контролю, експлуатації та ремонту. Конструкторські документи підрозділяються на проєктні, які розробляються під час проєктування, та робочі, які готуються для впровадження виробу у технологічні процеси. 

Далі розглянемо лише проектно-конструкторські документи.

5.1. На цій стадії обов’язково виконується графічний документ «Креслення загального вигляду» (ВО). Основним змістом цього креслення є надання повної інформації про остаточну конструктивно-технологічну будову виробу (виробів), що проектується. Для виконання креслення на інженерному рівні необхідно застосовувати правила, що обумовлені у збірнику ГОСТ ЄСКД. При виконанні креслення можливе використання різних методів подання та розміщення інформації на папері:

- основний вигляд (вид виробу у будь-яких площинах проекцій);

- місцеві та допоміжні види (за стрілкою);

- фронтальні та часткові розрізи;

- виносні елементи;

- накладені або винесені перерізи тощо.

Основний вигляд надає інформацію про загальну пропорційну будову виробу. Тому інформація може надаватися у будь-яких пропорціях за правилами нарисної геометрії. 
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У кожному разі проектант сам вирішує достатність проєкційних зображень для певного розкриття інформації. У швейній галузі найчастіше використовуються зображення виду попереду та позаду, але інколи доцільно показати наявність, місце розташування або оформлення бокового зрізу.

Для виконання цих зображень можна використовувати масштабно-модульний метод. Як модуль у цьому випадку використовується відстань між підборіддям і маківкою голови, яка вкладається у зріст людини 8 разів. Тому необхідно провести вісь, на якій у масштабі відкласти відрізок, що дорівнює зросту людини, потім поділити цей відрізок на вісім рівних частин, кожна з яких є масштабним модулем. На рис. 2.2 показані модульно-пропорційні співвідношення у розташуванні основних конструктивних поясів та точок фігури людини у проекції. Цю схему можна використати як каркас при наданні інформації про основний вигляд виробу.

Допоміжний та місцеві вигляди використовуються у разі необхідності надання додаткової інформації про якийсь елемент конструкції. У такому разі на основному вигляді стрілкою з написом «Вигляд А» зазначається місце, про яке надається поширена інформація. Після цього на полі креслення (бажано недалеко від основного вигляду) під написом «Вигляд А» надається креслення цього елемента у будь-якому масштабі. Масштаб зображення, якщо він не збігається з масштабом основного вигляду, вказується поряд з написом «Вигляд А» (1:1).

Допоміжні вигляди (рис. 2.6) – це фрагменти основного вигляду в будь-якій проекції. Наприклад: на вигляді зверху за стрілкою надається інформація про відсутність чи наявність плечового зрізу або конфігурацію чи розмір пати, погона і т.ін.

Місцевий вигляд (рис. 2.7) – це надання інформації про окремий елемент на будь-якій проекції. Наприклад, надається інформація про довжину та характер складок, які формуються з-під кокетки, принцип призборювання драпіровок, защипів тощо. На кожному з додаткових чи місцевих виглядів надається не тільки графічна інформація, а й текстова, яка пояснює конструктивно-технологічну будову цього елемента. Це може бути:
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Рис. 2.6. Приклад виконання допоміжного вигляду
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Рис. 2.7. Приклад виконання місцевого вигляду

характеристика шва, характер з’єднання, обладнання, на якому виконується цей елемент тощо.

Розрізи та перерізи (рис. 2.8) використовуються у разі необхідності надання інформації про внутрішню будову конструкції, принципи пошарового з’єднання матеріалів, наявність місць закріплення, посилення конструкції тощо.

Виносні елементи. У разі наявності елементів великої технологічної складності (кишень, комірів, кокеток та рельєфів, які містять КДЕ тощо) краще використовувати метод виносних елементів (рис. 2.9). У цьому разі на основному вигляді елемент конструкції обводиться замкненою лінією і позначається літерою, цифрою або поєднанням літери та цифри. Позначений 
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Рис. 2.8. Приклади виконання перерізів
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Рис. 2.9. Приклади застосування методу «виносний елемент»
елемент виноситься на поле креслення у збільшеному або зменшеному 

масштабі і після цього за допомогою розрізів та перерізів надається інформація про внутрішню конструктивно-технологічну будову цього елемента.

На кресленні ВО подається повна інформація про зовнішню та внутрішню конструктивну будову, яка дає можливість технологові забезпечити якість виробу при впровадженні його у виробництво. 

Розташування інформації на папері може бути різним. Але є пропозиція щодо пропорційного співвідношення інформативних блоків при розташуванні їх на одному форматі:

- зображення основного вигляду не повинно займати більш ніж 0,25 усього інформативного поля;

- пояснювальні зображення елемента (допоміжні, місцеві, розрізи тощо) слід розташувати недалеко від його розташування на основному вигляді;

- текстові технічні характеристики наводити у табличній формі над основним написом (штампом) або на полицях-виносках безпосередньо біля інформативного зображення.

Креслення загального вигляду (ВО) є обов’язковим документом, але ВО пропонується виконувати і на інших стадіях, якщо це необхідно для пояснення прийнятого проєктного рішення. За ГОСТ 2.102-68 при виконанні проєкту можуть використовуватись і інші графічні документи:

складальне креслення – документ, який містить зображення складальної одиниці та інші дані, які необхідні для виготовлення та контролю;

креслення деталей – документ, який містить зображення деталей та інші дані, що необхідні для їх виготовлення та контролю;

теоретичне креслення – документ, що визначає геометричну форму (обводи) виробу та координатне співвідношення розташування складових частин;

габаритне креслення – документ, який містить контурне (спрощене) зображення виробу з розмірними, установчими та приєднуючими розмірами.

Кожен з цих графічних документів може бути застосовано у проекті для поширення інформації про прийняті проєктні рішення. У зв’язку з відсутністю у швейній галузі стандартів на виконання цих документів графічна інформація може бути різною за складом, обсягом, розташуванням. Але графічна мова повинна відповідати вимогам інженерної графіки.

Згідно ГОСТ 2.301-68, усі креслення виконуються на форматах за чітко визначеними розмірами зовнішньої рамки. Формат 1189 х 841 мм, площа якого дорівнює 1 кв.м, є вихідним. Усі інші формати отримуються шляхом послідовного поділу вихідного на дві рівні частини паралельно меншій стороні. Таким чином, при виконанні креслень використовуються такі формати:

АО→841х1189;

А1→594 х 841;

А2→420 х 594;

А3→297 х 420;

А4→210 х 297.

Усі зображення надаються у чітко визначених (ГОСТ 2.302-68) масштабах:

масштаби зменшення 1:2; 1:2,5; 1:4; 1:5; 1:10; 1:15; 1:20; 1:25;

масштаби збільшення 2:1; 2,5:1; 4:1; 5:1; 10:1; 20:1; 40:1; 50:1.

Крім того, при виконанні креслень необхідно дотримуватись товщини та виду ліній відповідно до ГОСТ 2.303-68. У таблиці 2.5 наведені приклади змістовної інформації лінії відносно товщини (S) основної лінії зображення та характеру самої лінії. Лінія є азбукою креслення.

Таблиця 2.5

Приклади інформативності ліній

	Зображення
	S
	Основна лінія

	
	S/3÷ S/2
	Лінія контуру січення, накладеного на основний вид, штриховки, виносу
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	S/3÷ S/2
	Лінія обриву (короткого, довгого)

	
	S/3÷ S/2
	Лінія внутрішнього контуру

	
	S/3÷ S/2
	Лінія осей, центрів чи згинів

	
	11/2 S
	Лінія січення


Усі написи на кресленнях виконуються креслярським шрифтом за ГОСТ 2.304-81. Встановлені такі розміри шрифтів: 1,8; 2,5; 3,5; 5,7; 10; 14; 20; 28; 40.

5.2. Згідно з ГОСТ 2.105-95 «Общие требования к текстовым документам» та ГОСТ 2.106-96 «Текстовые документы» визначені вимоги до виконання (оформлення) текстових документів. Але залежно від специфіки галузі або змісту текстових документів існує кілька варіантів щодо їх оформлення.

Пояснювальна записка може готуватись на кожній стадії окремо або узагальнено на проект. У будь-якому випадку пояснювальна записка складається з 8 розділів.

У разі написання пояснювальної записки на кожній стадії проєктування необхідно надати інформацію за усіма 8 розділами. Незважаючи на однаковість назв розділів, зміст кожного з них повинен розкривати проєктні рішення, прийняті на відповідній стадії. Але, уважно придивившись до змісту кожного з розділів, можна зауважити, що перші два розділи повністю дублюють інформацію. Тому (якщо це можливо) краще виконувати угруповану пояснювальну записку на всі три проектні стадії. У такому разі у розділах пояснювальної записки необхідно подати таку інформації:

1. ВСТУП – назви та дати затвердження документів, на підставі яких виконується проєкт.

2. ПРИЗНАЧЕННЯ ТА ГАЛУЗЬ ВИКОРИСТАННЯ ВИРОБУ – назва асортиментного виду, призначення, цільова спрямованість, сезон, кліматична зона, основний матеріал, статеві, вікові та антропометричні характеристики типу споживачів. Додаткові біосоціальні характеристики габітусу. Крім того, необхідно визначитись з вимогами до патентної чистоти.

3. ТЕХНІЧНА ХАРАКТЕРИСТИКА. У розділі надаються технічні параметри, які забезпечені у проекті:

- естетичні – технічний рисунок виробу (системи);

- антропометричні – базовий розміро-зріст та інтервали градації;

- конструктивні – принципова схема та граничні розміри деталей;

- технологічні – рівень технологічної складності виробу та його складових;

- сировинні технологічні показники матеріалу в прошаровому складі.

4. ОПИС ТА ОБГРУНТУВАННЯ ОБРАНОЇ КОНСТРУКЦІЇ – наводяться ескізи та схеми принципового устрою (проект формоутворення та формоутримання) конструкції, таблиці порівняльного аналізу проєктних рішень та аналогів.

5. РОЗРАХУНКИ, ЯКІ ПІДТВЕРДЖУЮТЬ ПРАЦЕЗДАТНІСТЬ ТА НАДІЙНІСТЬ КОНСТРУКЦІЇ:

- розрахунки ергономічної відповідності виробу;

- показники технологічності виробу;

- показники конфекціонування;

- акти експертної оцінки зразка-еталона.

6. ОПИС ОРГАНІЗАЦІЇ РОБІТ ІЗ ЗАСТОСУВАННЯМ РОЗРОБЛЕНОГО ВИРОБУ – надається інформація про маркування, транспортування, зберігання та експлуатацію виробу та можливості поширення інформації за рахунок використання модифікацій.

7. ОЧІКУВАНІ ТЕХНІКО-ЕКОНОМІЧНІ ПОКАЗНИКИ – надаються розрахунки:

- матеріалоємності виробу;

- коефіцієнта використання матеріалу;

- трудомісткості конструкції;

- собівартості виробу.

8. РІВЕНЬ СТАНДАРТИЗАЦІЇ ТА УНІФІКАЦІЇ – наводяться розрахунки конструктивної та технологічної однорідності порівняно із моделями-аналогами або моделями серії (системи), яка розробляється.

При написанні пояснювальної записки відповідно до ГОСТ 2.106-96 «Текстовые документы», можна об’єднувати чи вилучати, а також вводити нові розділи, якщо це необхідно для пояснення прийнятих проєктних рішень. Зміст кожного розділу повинен бути лаконічним, без додаткових пояснень. Усі таблиці, розрахунки наводяться у додатках до пояснювальної записки.

Текстові документи поділяються на документи, які містять майже суцільний текст (пояснювальні записки), та документи, які містять текст, наданий у графах (специфікації, відомості тощо). Кожен з текстових документів виконується на спеціальних форматах із основним написом (штампом) згідно з ГОСТ 2.104-68. Кожен текстовий документ повинен мати позначення відповідно до ГОСТ 2.201-80, який надається проекту за класифікатором галузевого стандарту. Саме це позначення є складовою частиною шифру (коду) документа.

 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



Однак код документа може бути централізованим (за ГОСТ) або децентралізованим (визначеним підприємством-розробником). Для цього розробляється стандарт підприємства, за яким визначено позначення проєктної розробки у межах виробництва. Між окремими частинами позначення документа можуть проставлятися крапки або дефіси.

Структурованим обов’язковим текстовим документом є відомість, яка готується на кожній стадії. У відомості надається інформація про документи, які використані та розроблені при виконанні робіт на стадіях проєктування.

У зв’язку зі специфікою швейної галузі, пов’язаної із великою кількістю проектних розробок, можливі зміни у складі та формах надання проєктно-конструкторської документації. Нині проводяться науково-дослідницькі роботи у цьому напрямі. Основним висновком цих робіт є пропозиція щодо розробки не поодиничних (штучних) проєктів, а групових (системних) розробок нових моделей раціональними асортиментними серіями, системами, колекціями тощо.

Враховуючи широке впровадження САПР у швейну галузь, зрозумілим стає необхідність упорядкування обсягу та форм інформаційного забезпечення процесу проєктування. Але це вимагає глибоких наукових досліджень. Крім того, при застосуванні нині існуючих ГОСТ та ДСТУ необхідно орієнтувати їх для конкретних проєктних умов, а не використовувати як догматичні обмежуючі вимоги. Майже кожен стандарт має пункти, завдяки яким можна вносити зміни, доповнення, що дає можливість уже сьогодні знаходити оптимальні варіанти вирішення цих задач.

Лекція 2.5. Розробка робочої конструкторської документації
1. Визначення вихідних даних.

2. Аналіз можливих варіантів вирішення проєктного завдання.

3. Первинна конструкторська проробка.

4. Конструкторсько-технологічна проробка остаточного проєктного рішення.

5. Розробка проєктно-конструкторської документації.

Література: [11, с. 178-184], [13, с. 100-112].

Згідно з ДСТУ 3321-96 «Система конструкторської документації, терміни та визначення основних понять», конструкторська документація поділяється на кілька видів:

- робоча (конструкторська) документація – це сукупність конструкторських документів, призначених для забезпечення виготовлення, контролю, приймання, постачання, експлуатації та ремонту виробу;

- виробнича (конструкторська) документація – призначена для забезпечення виготовлення, контролю, приймання та постачання виробу.

Примітка. До виробничої документації належать: конструкторська документація дослідного виробництва чи документація дослідного зразка та (чи) дослідної партії виробів, установчої та головної серії;

- експлуатаційна (конструкторська) документація;

- ремонтна (конструкторська) документація тощо.

Але після завершення проектної діяльності (визначення остаточного проектного рішення) необхідно розробити проєктно-конструкторську документацію, яка є сукупністю конструкторських документів певного виду, виконаних на різних стадіях проектування до розроблення робочої документації.

Розробка робочої конструкторської документації на підставі ГОСТ 2.103-68 «Стадии разработки» - це розробка конструкторської документації, започаткованої для виготовлення та випробування дослідного зразка (партії) без надання літери. Документи обов’язково позначаються літерами, які відповідають стадії розробки:

П – технічна пропозиція;

Е – ескізний проєкт;

Т – технічний проєкт.

У випадку розробки робочої конструкторської документації кожному етапу роботи відповідає певне позначення:

- без позначення – робочі документи, розроблені на підставі проєктно-конструкторських документів попередніх стадій;

- літера О – робочі документи, які пройшли коректування у результаті виготовлення дослідного зразка або партії;

- літера О1 – робочі документи зразка, який пройшов експертизу якості;

- літера О2 – робочі документи, які пройшли коректування після виготовлення установчої серії виробів;

- літера А – робочі документи, які готуються для серійного промислового виготовлення виробів.

Це позначення покладає відповідальність за визначення якості виробу на певні структури, які забезпечують контроль якості на етапах присвоєння літери робочому документу. Призначенням літери робочому документу експерти визнають якість проєктних рішень, прийнятих на стадіях проєктування.

При розробці конструкторської робочої документації на швейні вироби основним документом є лекала деталей конструкції, розроблених на стадії розробки «Технічного проєкту». Якщо порядок призначення літери використати як технологічну послідовність робіт на стадії, можна навести аналогію:

- без літери – комплект остаточних лекал виробу на базовий розміро-зріст, який отримано після виконання робіт на стадії ТП;

- літера О – комплект лекал, який скоригований при виготовленні зразка-еталона в умовах, наближених до виробничих;

- літера О1 – лекало-еталони, які використовуються для градації лекал;

- літера О2 – лекала у різних розмірах і зростах, які пройшли перевірку;

- літера А – робочі лекала, які готуються для тиражування при виконанні конструкторсько-технологічної підготовки виробництва до впровадження моделей;

- літера «И» - робочі лекала на виріб, що не виготовляється серійно.

Розглянемо роботи на цій стадії, які виконуються при розробці робочої конструкторської документації швейних виробів. За загальним технологічним ланцюжком проектних робіт ця стадія має такий вигляд:

 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



1. Робочі конструкторські документи готуються для конкретних умов виробництва. Тому необхідно визначитись з типом виробництва та його вимогами до конструкторської документації. Кожне виробництво має свій стандарт (статут), за яким визначено обсяг документів та рівень якості їх підготовки. Зараз проектують та виготовляють одяг як приватні особи (за ліцензією), так і підприємства із системи автоматизованого проєктування (САПР). Зрозуміло, що обсяг та методи підготовки документів будуть різними. Тобто на кінцевій стадії розробки проекту можливі різні варіанти, які залежать від проєктно-конструкторської діяльності кожного типу виробництва. По-іншому, необхідним є ретельне вивчення статуту виробництва, для якого готується проєктна документація.

2. Вихідними даними для виконання робіт є остаточні лекала виробу (ів), підготовлені на стадії розробки технічного проекту, та визначена повна конфекція. Постає завдання: у якому вигляді необхідно надати інформацію про проєктні рішення, щоб забезпечити якість його впровадження у виробництво.

Оскільки основним конструкторським робочим документом є лекала деталей конструкції, розглянемо можливі варіанти методів надання цієї інформації.

Остаточні лекала (які є вихідними для виконання робіт на стадії) містять інформацію щодо:

- умовного позначення проєктної розробки (моделі);

- назви деталей;

- виду основного матеріалу;

- антропометричної визначеності;

- напрямку ниток основи та можливих відхилень від них;

- контрольних позначок для з’єднання зрізів при виготовленні виробу;

- величин швів, підгинів;

- основних технічних характеристик для контролю якості виробу.

Усі ці реквізити (дані, необхідні для позначення інформації) проставляються на кожному лекалі. Лекала виконуються у М 1:1, але на дрібних деталях не завжди розміщується інформація. Незважаючи на використання спеціальної термінології, виникають складності у позначенні деталей у разі їх членування конструктивно-декоративними лініями. Відсутність складального креслення та специфікації (за вимогами ГОСТ 2.106-96) ускладнює сприйняття інформації.

Існує інший варіант надання інформації. В проєктуванні креслення деталей виконуються у масштабі зменшення з наданням інформації, яка є необхідною та достатньою для якісного відтворення при виготовленні виробу з основного матеріалу. Усі ці креслення виконуються з дотриманням ГОСТ 2.109-73 «Основные требования к чертежам», ГОСТ 2.307-68 «Нанесение размеров и предельных отклонений» тощо. Стандартів щодо виконання креслень лекал деталей конструкцій одягу немає.

Метод підготовки інформації про остаточний варіант проектного рішення деталей конструкції одягу полягає у повному дотриманні стандартів ЄСКД. Розглянемо суть цього методу.

Лекало деталі конструкції надається у масштабі на окремому форматі з нанесенням повної графічної інформації. У основному написі (штампі) наводиться вся текстова інформація. Для відтворення графічної інформації необхідно надати цифрову інформацію про розміри та конфігурацію деталі. При визначенні раціонального варіанта необхідно враховувати те, що за цією інформацією треба побудувати не тільки лекала-оригінали базового розміро-росту, а й в усіх розмірах та зростах, передбачених у технічному завданні. Виходячи із цього, раціональним є надання інформації про розташування точок та зрізів, виконання у координатах, щодо обраних осей. Кожна координата має свою абсолютну величину у базовому розмірі та зрості і притаманне тільки їй міжрозмірне або міжростове переміщення. У такому разі на полі креслення деталі наводиться таблиця, яка містить усю цю інформацію.

Достатність та необхідність кількості точок по контуру визначається принципом їх подальшої апроксимації (з’єднання).

Існують найбільш поширені математичні методи опису контурів з подальшою апроксимацією ліній:

1) кусочно-лінійний;

2) лінійно-дуговий;

3) сплайн.

Тобто, для визначення характеру кривизни (типу) ліній необхідно задати координати чотирьох точок (початок і кінець кривої та дві проміжні). Зрозуміло, що всі аналітичні розрахунки доцільно виконувати з використанням ЕОМ. Тому застосовувати цей метод надання інформації краще у САПР. Інженерні методи надання інформації більш орієнтовані на використання ЕОМ, вони мають перевагу, оскільки інформація більш концентрована, точна і може (на електронних носіях) зберігатися будь-який час.

Але незалежно від методу підготовки інформації, можна виділити три основні варіанти підготовки інформації щодо остаточного проектного рішення деталей конструкцій одягу (таблиця 2.6).

Таблиця 2.6

Варіанти підготовки конструкторської робочої документації

	Номер варіанта
	Вихідні умови
	Метод надання інформації

	І
	В умовах індивідуального виготовлення виробу
	Остаточні проєктно-конструкторські документи; без позначки літерою робочої документації.

	ІІ
	В умовах малосерійного виробництва
	Робочі конструкторські документи у М 1:1 з позначкою літерою О1 або О2 (у випадку градації лекал)

	ІІІ
	В умовах великих підприємств з використанням САПР
	Робочі конструкторські документи з позначкою літерою А у будь-якому масштабі з інформацією для використання ЕОМ


Таким чином, на етапі 5.2 конструктор визначається з варіантом підготовки інформації та якістю проектно-конструкторської документації, яка отримана як вихідна із попередньої стадії.

3. На цьому етапі розробляється повний комплект лекал, до якого входять:

- лекала деталей, які виконуються з основного матеріалу;

- лекала деталей з допоміжних матеріалів (підкладки, прокладок тощо);

- допоміжні лекала (для забезпечення якості виготовлення виробу);

- розводка лекал по розмірах та зростах, в яких має виготовлятися виріб (градація лекал).

На стадії розробки технічного проєкту на етапі 4.4 визначено остаточний варіант проєктного рішення конструкції. Якість прийнятого рішення перевірялась шляхом виготовлення зразка-еталону. Таким чином, вихідною інформацією для виконання робіт на етапі 5.3 є лекала-еталони, за якими виконувався зразок-еталон. Зразок-еталон (в умовах швейних підприємств) виконує лаборант високої кваліфікації, дотримуючись загальної технології виготовлення виробів на підприємстві.

При виготовленні зразка (дослідної партії) уточнюється розташування контрольних позначок, потреба допоміжних лекал, пристосувань. Зразок-еталон та лекала-еталони приймає експертна комісія. Після чого розробляється повний обсяг нормативно-технічної документації відповідно до технічного завдання.

Специфіка розробки проєкту швейних виробів полягає у тому, що проєкт розробляється на базовий розміро-зріст, а виготовлення партії виробів передбачає забезпечення усієї шкали типів, розмірів та зростів фігур споживачів заданої повнотної підгрупи. Лекала усіх суміжних розмірів та зростів отримують шляхом градації лекал-еталонів. Частіше за все для цього використовується метод переміщень точок пропорційно-розрахунковим методом постійних переміщень точок від розміру до розміру і від зросту до зросту (рис. 2.10, 2.11).
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	Рис. 2.10. Приклад задання інформації із застосування кусочно-лінійної апроксимації
	Рис. 2.11. Приклад задання інформації із застосування лінійно-дугової апроксимації


Термін «постійні переміщення» використовується тому, що величина, на яку зміщується кожна точка, є абсолютно постійною. Ці абсолютні постійні (Δх, Δу) надаються у довідкових таблицях або на схемах. Існує багато варіантів таких схем та таблиць. Це пов’язано з тим, що великі методичні центри (будинки моделей) складали такі таблиці, і, зрозуміло, вихідні умови (осі орієнтації зміщень) були різними, і, як наслідок, абсолютні постійні, різні за своєю величиною та спрямуванням. Але, незважаючи на велику кількість існуючих методик градації лекал їх недостатньо для надання інформації про
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Рис. 2.12. Градація лекал деталі конструкції одягу 

методом постійних переміщень
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Рис. 2.13. Визначення величини переміщення точки при

 використанні пропорційно-розрахункового методу

перетворення деталей модельних конструкцій. Майже у всіх методичних довідниках міжрозмірні та міжзростові переміщення (Δх, Δу) надаються лише для точок, які мають назву «основні конструктивні точки». Цієї інформації недостатньо для якісного виконання градації за наявності нетипових модельних ліній і точок на деталях нових моделей. Визначення величин Δх та Δу можливе при використанні розрахунково-пропорційного методу. Суть методу полягає у тому, що всі лінії деталей конструкції прямі або криві ІІ порядку і мають закономірні пропорційні зміщення точок. Тому, маючи переміщення (Δх, Δу) для однієї чи двох якихось точок відносно визначених осей, можна скласти пропорцію, за допомогою якої розрахувати переміщення інших точок (Δхі+і, Δуі+і) (рис. 2.12). Напрямок переміщення пошукової точки буде збігатися з напрямком переміщення точки, для якої відоме Δхі, Δуі. При застосуванні розрахунково-пропорційного методу складним є визначення розташування вісей, щодо яких зберігається пропорційність переміщення точок. При градації лекал, запропонованих різними методичними центрами, конструктивні точки зміщуються у різних напрямках (рис. 2.13). Це не впливає на кінцевий результат, бо геометрична суть процесу зміщення зберігається. Величина та напрямок зміщення точок залежить лише від визначених вісей. Для складання довідкових таблиць (Δхі, Δуі) майже усі методичні центри використовують метод угруповання. Тобто, розбивши лекала деталей однієї конструкції у двох несуміжних розмірах, однойменні деталі укладають одна на одну, орієнтуючи їх певним чином (рис. 2.14). Після цього всі конструктивні точки з’єднуються відрізками (радіусами-векторами), спрямованими у бік збільшення розміру чи зросту. Ці радіуси-вектори визначають величину та напрямок зміщення конструктивних точок при градації лекала конструкції. Градація – це перехід від одного розміру до суміжного, тому радіус-вектор поділяється на відрізки за принципом відповідності кількості проміжкових розмірів. Тобто, якщо для угруповання були взяті розміри 46 та 54, тоді між ними за радіусом-вектором розташовуються 48, 50 та 52 розміри. У зв’язку з цим радіус-вектор необхідно поділити на чотири рівні частини (рис. 2.15). Кожен з отриманих відрізків можна розкласти на вісі Х та У і отримати величину Δхі та Δуі для кожної точки. На підставі експериментальних досліджень у методичній літературі доведено, що Δхі та Δуі незмінні для всієї точки лише в межах одної повнотної групи. Тому в узагальнених таблицях (методичних довідниках) можна зустріти таблиці, в яких Δхі та Δуі мають різну абсолютну величину в окремих угрупованнях розмірів.

У результаті науково-дослідницької роботи, проведеної Центральним науково-дослідним інститутом швейної промисловості (ЦНДІШП) у програмі досліджень Країн економічної взаємодопомоги (СЕВ) ще у 80-і роки було розроблено методику, за якою можна з достатньою точністю розрахувати величину градуювання будь-якої точки. Але ця методика трудомістка і краще її використовувати у САПР.

На багатьох підприємствах існують свої вимоги не тільки до оформлення лекал-еталонів, а й до їх градації, слід відзначити, що у кожному конкретному випадку при розробці робочої конструкторської документації необхідно ретельно виконувати роботу на етапі 5.1.
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Рис. 2.14. Зміна напрямків переміщення конструктивних точок у залежності від розташування вісей
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Розкладання вектору зміщення R на складові Δх та Δу

Рис. 2.15. Визначення величини переміщення конструктивних точок при застосуванні методу угрупування

4. Четвертий етап – це виконання конструкторських робіт, спрямованих на розробку остаточного варіанта робочої документації. Остаточна конструкторська проробка у цьому випадку передбачає проектну діяльність щодо визначення достатності інформації у повному комплекті лекал-еталонів. Для цього в умовах, наближених до виробничих, виготовляється зразок, який повинен повністю відповідати зразку-еталону у будь-якому розміро-зрості. Під час виготовлення часто виникають технологічні дефекти конструкції, які пов’язані з недостатністю допоміжних лекал або контрольних позначок на зрізах, невизначеності формозакріплюючих елементів, величин ВТО або безпримусової посадки (зборки) тощо. На цьому етапі майже не вносяться зміни у проектне рішення, лише у його оформлення. Особливо це стосується лекал.

Нормативно-технічна документація (яка готувалась) містила документ, який мав назву «Технічний опис моделі». Це суто текстовий документ, який складався з 12 форм (бланків). «Технічний опис» (ТО) надав інформацію про технологічні властивості виробу, спеціалізацію лекал та кількість деталей крою, розрахунок площ лекал, загальної матеріалоємності та коефіцієнта використання матеріалу. Однією з найважливіших форм була «Таблиця вимірів виробу та лекал». Цей документ наводив інформацію (у табличній формі) про основні виміри виробу (в усіх розмірах та зростах), які підлягали перевірці якості при виготовленні. Для поліпшення роботи контролерів багато з цих вимірів було уніфіковано, що призвело до певних обмежень у роботі конструктора при прийнятті проектних рішень. Перебудова швейної галузі, яка пов’язана з новими ринковими відносинами, розширенням сфери робіт з інофірмами, впровадження САПР тощо, спричинило значні зміни у складі та методах оформлення робочої конструкторської документації. Однак єдиних вимог до розробки та впровадження робочих конструкторських документів сьогодні немає.

5. Відповідно до ГОСТ 2.102-68, обов’язковими документами, які розробляються на стадії «Розробка робочої конструкторської документації», є креслення деталей, складальне креслення (СК) та специфікація.

За ДСТУ 3321-96 креслення деталей – це документ, який являє собою зображення деталі та інші дані, необхідні для її виготовлення і контролю. Таким чином, креслення деталей – це лекала-еталони, які можуть бути надані у будь-якому варіанті за табл. 5.1. 

Складальне креслення за ДСТУ 3321-96 являє собою зображення складальної одиниці та інші дані, необхідні для її складання (виготовлення) і контролю. На складальному кресленні надається інформація про склад та розташування деталей конструкції у загальному вигляді виробу. Специфікою швейних виробів є складання їх з деталей, виготовлених з різних матеріалів. Тому для швейних виробів можна умовно визначити, що у складальні одиниці об’єднуються деталі виробу, які виготовляються з різних матеріалів. За складальні одиниці можуть бути прийняті окремі вузли конструкції, які виготовляються у заготовчих секціях. У будь-якому разі на складальному кресленні необхідно надати інформацію, яка стосується контролю якості у процесі або після виготовлення виробу. 

Існує кілька рівнів позначення документів.

І – структура позначення виробу та основного конструкторського документа щодо його загальної реєстрації:

 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



ІІ – позначення документів, що не підлягають реєстрації:

 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



У зв’язку з тим, що проектні розробки швейних виробів мають короткий життєвий цикл і проектні документи можна зарахувати до виду «ескізних» (тимчасових) стає зрозумілим, що позначення проектних розробок повинно виконуватись за ІІ рівнем. При цьому позначення може надаватися централізовано (міністерством, відомчими організаціями) або децентралізовано (безпосередньо підприємством). У такому разі підприємство має можливість скорочувати позначення, вводити коди виконавців, рік виконання та іншу інформацію. Тобто стандартом підприємства може бути визначено принцип позначення та внутрішньої реєстрації проектних розробок.

Наприклад, у навчальному процесі може передбачатися таке позначення конструкторських документів:

 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



У разі оформлення проектно-конструкторської розробки як промислового зразка, авторського винаходу тощо, необхідно використовувати централізоване позначення розробки у галузі.

Розробка стандартів на виконання проектної документації сприятиме прискоренню впровадження комп’ютерних технологій для вирішення не тільки технічних, а й творчих проєктних завдань.

ТЕСТИ до змістового модулю 2.
1.Як називається документ, що встановлює основне призначення, показники якості, техніко-економічні та спеціальні вимоги до виробу, обсягу, стадії розроблення та складу конструкторської документації ?

1.технічне завдання.

2.технічна пропозиція.

3.ескізний проєкт.

4.технічний проєкт.

2.Як називається проектна конструкторська документація, яка містить принципові конструктивні рішення і дає загальне уявлення про будову та принцип дії виробу, а також дані, що визначають його відповідність призначенню ?

1.технічне завдання.

2.технічна пропозиція.

3.ескізний проєкт.

4.технічний проєкт.

3.Як називається проектна конструкторська документація, яка містить техніко-економічне обґрунтування доцільності розроблення виробу на підставі аналізу технічного завдання та опрацювання варіантів можливих технічних рішень виробу ?

1.технічне завдання.

2.технічна пропозиція.

3.ескізний проєкт.

4.технічний проєкт.

4.Як називається проектна конструкторська документація, яка містить остаточне технічне рішення і дає повне уявлення про будову розроблюваного виробу ?

1.технічне завдання.

2.технічна пропозиція.

3.ескізний проєкт.

4.технічний проєкт.

5.Як називається сукупність конструкторських документів, призначених для забезпечення виготовлення, контролю, приймання, постачання, експлуатації та ремонту виробу ?

1.робоча (конструкторська) документація.

2.груповий (конструкторський) документ.

3.базовий (конструкторський) документ.

4.конструкторська документація.

6.Як називається текстовий конструкторський документ, який визначає склад специфікованого виробу та розробленої на нього конструкторської документації ?

1.відомість.

2.пояснювальна записка.

3.специфікація.

4.технічний опис.

7.Як називається креслення, яке являє собою контурне (спрощене) зображення виробу з габаритами, установленими і приєднувальними розмірами ?

1.габаритне креслення.

2.теоретичне креслення.

3.креслення загального вигляду.

4.складальне креслення.

8.Як називається креслення, яке визначає конструкцію виробу, взаємодію його складових частин і пояснює принцип роботи виробу ?

1.габаритне креслення.

2.теоретичне креслення.

3.креслення загального вигляду.

4.складальне креслення.

9.Як називається креслення, яке визначає геометричну форму (ободи) виробу і координати розташування складових частин ?

1.габаритне креслення.

2.теоретичне креслення.

3.креслення загального вигляду.

4.складальне креслення.

10.Як називається креслення, яке являє собою зображення складальної одиниці та інші дані, необхідні для її складання (виготовлення) і контролю ?

1.габаритне креслення.

2.теоретичне креслення.

3.креслення загального вигляду.

4.складальне креслення.

11.Як називається угруповання людей, пов’язаних між собою співвідношенням індивідуальних біологічних та соціальних ознак, яке дає можливість узагальнити їхні вимоги до одягу і відповідно забезпечити при проєктуванні ?

1.група.

2.клас.

3.габітус.

4.типологія.

12.Як називається аналіз можливих варіантів використання методів формоутворення та формотворних величин у площинних розгортках для отримання заданої об’ємно-просторової форми виробу ?

1.формотворення.

2.моделювання.

3.конструювання.

4.проєктування.

13.Яка структура передбачає аналіз можливих варіантів принципової будови площинних розгорток заданої ескізом обʼємно-просторової форми, обґрунтування застосованих методів формоутворення з метою визначення величин та спрямування формотворчих ?

1. технічне конструювання.

2. конструктивне моделювання.

3. художне моделювання.

4. технічне моделювання.

14.Яка задача належить до задач ІІ рівня проектної складності, тобто для якої не існує однозначного методу вирішення ?

1. технічне конструювання.

2. конструктивне моделювання.

3. художне моделювання.

4. технічне моделювання.

15.Яка структура дає суто технічне відтворення рішень, визначених при конструктивному моделюванні, та перевірку якості креслення конструкції ?

1. технічне конструювання.

2. конструктивне моделювання.

3. художне моделювання.

4. технічне моделювання.

16.Який процес виконується із застосуванням методів загальної геометрії за допомогою САПР ?

1. технічне конструювання.

2. конструктивне моделювання.

3. художне моделювання.

4. технічне моделювання.

17.Як називається принципова будова виробу, його складових частин, принцип їх взаємодії та роботи у матеріалі ?

1.проект.

2.конструкція.

3.опис.

4.креслення.

18.Як у швейній галузі називається креслення розгортки половини виробу ?

1.проект виробу.

2.конструкція одягу.

3.технічний опис.

4.креслення деталей.

19.Як називається сукупність умовно-плоских поверхонь, з яких можна побудувати розгортки у заданому технологічному варіанті ?

1.фігура людини.

2.розгортка поверхні.

3.макет поверхні.

4.умовно-плоскі поверхні.

20.Як називається схема принципової будови розгортки манекена, що швидко виконана на базисній сітці за допомогою масштабного модуля, який дорівнює 1/10 ширини сітки ?

1.конструкція.

2.нульова конструкція.

3.креслення.

4.лекало.

21.Як називається розрахований чи довідковий розмір, який визначає граничні зовнішні (чи внутрішні) обриси виробу ?

1.розмірні виміри.

2.розмірна стандартизація.

3.габаритний розмір.

4.параметри.

22.Який тип технічного моделювання передбачає можливість отримання запроектованого рішення шляхом заміни окремих елементів вихідної конструкції новими, які є уніфікованими щодо інших ?

1.уніфікований тип.

2.закономірний тип.

3.довільний тип.

4.комбінований тип.

23.Який тип технічного моделювання передбачає наявність аналітичних або графічних залежностей, за яких можна змінювати вихідну інформацію ?

1.уніфікований тип.

2.закономірний тип.

3.довільний тип.

4.комбінований тип.

24.Який тип технічного моделювання передбачає перетворення вихідної інформації шляхом використання трьох видів моделювання ?

1.уніфікований тип.

2.закономірний тип.

3.довільний тип.

4.комбінований тип.

25.До якого виду технічного моделювання належать графічні прийоми, спрямовані на обертання точок елемента деталі конструкції, на кут формотворної виточки навколо центру опуклості, яку вона утворює ?

1.І виду.

2.ІІ виду.

3.ІІІ виду.

4.ІV виду.

26.До якого виду моделювання належать графічні перетворення плоскої деталі вихідної конструкції, для отримання креслення цієї ж деталі, яка збільшена або зменшена за розмірами (габаритами) ?

1.І виду.

2.ІІ виду.

3.ІІІ виду.

4.ІV виду.

27.До якого виду моделювання належать графічні перетворення, які забезпечують перехід до принципово нового похідного крою ?

1.І виду.

2.ІІ виду.

3.ІІІ виду.

4.ІV виду.

28.Як називається документ, який містить зображення складальної одиниці та інші дані, які необхідні для виготовлення та контролю ?

1.габаритне креслення.

2.теоретичне креслення.

3.креслення деталей.

4.складальне креслення.

29.Як називається документ, який містить зображення деталей крою, розміри деталей та інші дані, що необхідні для їх виготовлення та контролю ?

1.габаритне креслення.

2.теоретичне креслення.

3.креслення деталей.

4.складальне креслення.

30.Як називається документ, що визначає геометричну форму (обводи) виробу та координатне співвідношення розташування складових частин ?

1.габаритне креслення.

2.теоретичне креслення.

3.креслення деталей.

4.складальне креслення.

31.Як називається документ, який містить контурне (спрощене) зображення виробу з розмірними, установчими та приєднуючими розмірами ?

1.габаритне креслення.

2.теоретичне креслення.

3.креслення деталей.

4.складальне креслення.

32.Як називається документ, що містить зображення деталі виробу у всіх заданих розміро-зростах ?

1.креслення деталей.

2.креслення градації лекал деталей.

3.складальне креслення.

4.специфікація.

33.Як називається документ, що визначає склад розроблених конструкторських документів, деталей крою, використовуваних матеріалів, покупних виробів ?

1.креслення деталей.

2.відомість.

3.складальне креслення.

4.специфікація.

34.Як називається документ, що містить перелік документів, якими керуються при розробці виробів ?

1.креслення деталей.

2.відомість.

3.складальне креслення.

4.специфікація.

35.Як називається сукупність конструкторських документів, призначених для забезпечення виготовлення, контролю, приймання, постачання, експлуатації та ремонту виробу ?

1.робоча (конструкторська) документація.

2.виробнича (конструкторська) документація.

3.експлуатаційна (конструкторська) документація.

4.ремонтна (конструкторська) документація.

36.Як називається документація, призначена для забезпечення виготовлення, контролю, приймання та постачання виробу ?

1.робоча (конструкторська) документація.

2.виробнича (конструкторська) документація.

3.експлуатаційна (конструкторська) документація.

4.ремонтна (конструкторська) документація.

37.Як позначаються робочі документи, розроблені на підставі проєктно-конструкторських документів попередніх стадій ?

1.без позначення.

2.літера О.

3.літера О1.

4.літера О2.

38.Як позначаються робочі документи, які пройшли коригування у результаті виготовлення дослідного зразка або партії ?

1.без позначення.

2.літера О.

3.літера О1.

4.літера О2.

39.Як позначаються робочі документи зразка, який пройшов експертизу якості ?

1.без позначення.

2.літера О.

3.літера О1.

4.літера О2.

40.Як позначаються робочі документи, які пройшли коригування після виготовлення установчої серії виробів ?

1.без позначення.

2.літера О.

3.літера О1.

4.літера О2.

41.Як позначаються робочі документи, які готуються для серійного промислового виготовлення виробів ?

1.літера А.

2.літера О.

3.літера О1.

4.літера О2.

42.Як позначається комплект остаточних лекал виробу на базовий розмірозріст, який отримано після виконання робіт на стадії ТП ?

1.без літери.

2.літера О.

3.літера О1.

4.літера О2.

43.Як позначається комплект лекал, який скоригований при виготовленні зразка-еталона в умовах, наближених до виробничих ?

1.без літери.

2.літера О.

3.літера О1.

4.літера О2.

44.Як позначаються лекало-еталони, які використовуються для градації лекал ?

1.без літери.

2.літера О.

3.літера О1.

4.літера О2.

45.Як позначаються лекала у різних розмірах і зростах, які пройшли перевірку ?

1.без літери.

2.літера О.

3.літера О1.

4.літера О2.

46.Як позначаються робочі лекала, які готуються для тиражування при виконанні конструкторсько-технологічної підготовки виробництва до впровадження моделей ?

1.літера А.

2.літера О.

3.літера О1.

4.літера «И».

47.Як позначаються робочі лекала на виріб, який не виготовляється серійно ?

1.літера А.

2.літера О.

3.літера О1.

4.літера «И».

48.Як називається перехід від одного розміру до суміжного, де радіус-вектор поділяється на відрізки за принципом відповідності кількості проміжкових розмірів ?

1.градація.

2.переміщення.

3.зміщення.

4.суміщення.

49.Як називається процес проектування комплекту лекал деталей одягу різних розмірів і ростів на основі лекал середнього розміроросту ?

1.градація.

2.переміщення.

3.зміщення.

4.суміщення.

50.За яким способом градації з визначеної точки (центру) через конструктивні точки деталі проводять прямі лінії ?

1.пропорційно-розрахунковий.

2.променевий.

3.групування.

4.комбінований.

51.За яким способом градації величини приросту розраховуються на основі мінливості підлеглих розмірних ознак і установлюються відповідно до положення конструктивних точок на вихідних лініях ?

1.пропорційно-розрахунковий.

2.променевий.

3.групування.

4.комбінований.

52.За яким способом градації передбачається поєднання двох комплектів лекал ?

1.пропорційно-розрахунковий.

2.променевий.

3.групування.

4.комбінований.

53.Чому дорівнює міжрозмірна різниця ?

1.2 см.

2.4 см.

3.6 см.

4.8 см.

54.Чому дорівнює міжростова різниця для брюк?

1.2 см.

2.3 см.

3.4 см.

4.5 см.

55.Чому дорівнює міжростова різниця для піджака ?

1.2 см.

2.3 см.

3.4 см.

4.5 см.

56.Чому дорівнює міжростова різниця для сукні і пальто ?

1.2-3 см.

2.3-4 см.

3.4-5 см.

4.5-6 см.

57.Чому дорівнює міжростова різниця для довгого рукава ?

1.1 см.

2.2 см.

3.3 см.

4.4 см.

58.Як називаються лекала, що розробляються на основі конструкції зразка виробу базисного розміру ?

1.оригінали.

2.еталони.

3.робочі.

4.основні.

59.Як називаються лекала, що розробляються на основі лекал-оригіналів для всіх рекомендованих розмірів і зростів, перевіряються за табелем мір і використовуються для періодичної перевірки робочих лекал ?

1.оригінали.

2.еталони.

3.робочі.

4.основні.

60.Як називаються лекала, що використовуються у виробництві для виконання раскладок, перевірки точності крою і т.д. ?

1.оригінали.

2.еталони.

3.робочі.

4.основні.

61.Як називаються лекала деталей із основних матеріалів ?

1.оригінали.

2.основні.

3.похідні.

4.допоміжні.

62.Як називаються лекала деталей із основних матеріалів, лекала деталей підкладки і лекала деталей із прокладочних матеріалів, розроблені за основними лекалами ?

1.оригінали.

2.основні.

3.похідні.

4.допоміжні.

63.Як називаються лекала для додаткового нанесення місць розташування конструктивних елементів (ліній) ?

1.оригінали.

2.основні.

3.похідні.

4.допоміжні.

64.Як називається розгортка на площині поверхні фігури людини ?

1.лекала-оригінали.

2.лекала-еталони.

3.базові лекала.

4.робочі лекала.

65.Яке лекало призначене для розкрою виробу певної моделі і розміру ?

1.лекала-оригінали.

2.лекала-еталони.

3.базові лекала.

4.робочі лекала.

66.Як називається шаблон із картону, паперу, за якими розмічають, вирізають деталі виробу під час розкрою ?

1.креслення.

2.викрійка.

3.лекало.

4.макет.

Змістовий модуль 3. Розвиток процесу проєктування одягу

Лекція 3.1. Розробка та впровадження нових моделей одягу у виробництво
1. Структурно-логічна схема роботи системи на І рівні.

2. Методичне забезпечення процесів на внутрішньому рівні системи:

2.1. уточнення вихідних даних до вирішення проектної ситуації, наданої у заявці;

2.2. визначення оптимального напряму вирішення проєктного завдання;

2.3. складання методики проєктної діяльності.

3. Функціональне забезпечення роботи ІІІ рівня системи.

4. Стан розвитку рівня забезпечення системи.

Література: [13, с. 113-125].

Процеси розвиваються під впливом сукупності певних чинників. Але у кожному періоді якісь чинники найбільше впливають на визначення напряму розвитку. Сьогодні найбільш впливовими чинниками є тотальна компʼютеризація процесів та підвищення вимог до якості виробів на світовому ринку. Досягти певного рівня конкурентноспроможності можна за рахунок упорядкування та автоматизації процесів планування, проектування та виготовлення виробів. Автоматизація окремих проєктних процедур дасть можливість підвищити продуктивність праці, але не вирішить загальної проблеми галузі (підприємства).

У попередніх розділах доведена необхідність та можливість використання інженерних методів розробки, оформлення та обертання проєктно-конструкторської документації при проектуванні нових моделей одягу. Це, у свою чергу, зумовлює розробку структурно-логічної схеми процесів прийняття проєктних рішень. Наявність структурно-логічних схем процесів є передумовою розробки САПР, функціонально орієнтованою на вирішення завдань галузі (навіть у межах виробництва).

Система автоматизованого проектування (САПР) розглядається як багаторівнева ієрархічна структура. На кожному рівні систем вирішуються 
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задачі різної складності. Виходячи з цього, можна зробити висновок, що для вирішення системної задачі галузі (підприємства) САПР необхідно структурно організовувати за ступеневим типовим варіантом розробки, (рис. 3.1).

Рівні структури забезпечать вирішення проблем галузі:

І – зовнішній рівень – планування розвитку асортименту;

ІІ – внутрішній рівень – визначення структурно формалізованих моделей процесів (ФМ);

ІІІ – функціональний рівень – забезпечення поетапного виконання процесів кожної ФМ;

ІV – рівень забезпечення – засоби виконання проєктних процедур.

Ієрархічна структура САПР передбачає, що система обʼєднує функціонування усіх підсистем, логічно повʼязаних за принципом вхід-вихід.

1. На першому рівні вирішуються найбільш складні завдання. У цій підсистемі необхідно узгодити майже завжди конфліктну ситуацію у системі виробництво-споживання. На цьому рівні системи вирішується задача оптимізації усіх вхідних параметрів системи (рівень постачання, технічний рівень виробництва, рівень споживання тощо).

Вирішення задач у системі виробництво-споживання забезпечує планування асортименту та напрям його проектування: починаючи з обґрунтування економічної доцільності проєктних розробок, їх складності та закінчуючи складанням плану впровадження нових моделей на наступний рік.

У результаті роботи зовнішнього рівня системи формуються ті концепції, які є визначальними для роботи підсистеми ІІ рівня. До проєктних досліджень ситуації можуть бути встановлені вихідні умови до процесу проектування за чітко визначеною структурно-логічною схемою (формальною моделлю процесу). Дослідження існуючих ФМ у реальних процесах проєктування виробів складають такі варіанти ФМ:

ФМ1 – подальше виготовлення виробів з незначною корекцією окремих показників;

ФМ2 – розробка типових проєктів;

ФМ3 – розробка індивідуальних проєктів;

ФМ4 – розробка експериментальних проєктів.

Структура формальної моделі процесу зовнішнього рівня може бути реалізована у вигляді структурно-логічної схеми, наведеної на рис. 3.2. Для функціонування таких систем необхідна розробка (або визначення) оптимальних видів та засобів забезпечення САПР. Це питання програмістів.

Але для розробки технічного, програмного, лінгвістичного та інших видів забезпечення необхідне науково обґрунтоване методичне забезпечення усіх процесів.

2. Кожна з формальних моделей процесу може бути реалізована із застосуванням різних концептуальних методик вирішення проєктної ситуації.

Визначення концепції процесу проєктування виконується на ІІ рівні системи, при цьому вирішуються такі завдання:

- уточнення вихідних даних до проєктування, наданих у заявці;

- визначення оптимального напряму вирішення проєктного завдання;

- складання методики проєктної діяльності.

2.1. Розробка нового виконується під впливом змін у штучному середовищі. Маються на увазі демографічні, соціальні, технічні та інші зміни у суспільстві, які впливають на вимоги споживачів до швейних виробів.

Вимоги до одягу у споживача не змінюються. Змінюється лише рівень, значущість та якісний або кількісний показник кожної вимоги. Тому є можливість розробки підсистеми вимог до одягу та одиничних показників, які їх забезпечують. Тоді при визначенні вихідних даних для проєктування у підсистемі САПР лишається лише визначити:

- склад вимог, які є впливовими на якість прийнятого рішення при вирішенні проектної ситуації;

- склад одиничних показників, які забезпечують відповідність вимогам;

- рівень якісних або кількісних показників за кожною вимогою.

Підсистема для вирішення цього завдання матиме такі системи забезпечення:

- інформаційну систему вимог до одягу;
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- систему показників забезпечення вимог;

- інформаційну систему (базу даних) якісних або кількісних характеристик за кожним показником.

2.2. Визначення вимог, відповідність яким необхідно забезпечити у разі вирішення проєктної ситуації, формує концепцію проєктної діяльності, методи виконання робіт і, відповідно, склад документації, в якій відтвориться результат роботи на кожному етапі.
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У методичній програмі проєктної діяльності шлях пошуку оптимального вирішення проєктної ситуації повинен бути найкоротшим.

2.3. Визначена концепція проектної діяльності зумовлює створення функціональної моделі процесу (методичну програму). Функціональні моделі процесів можуть бути однаковими для вирішення проєктних ситуацій різного рівня складності. Наприклад, ФМ2 – формальна модель процесу розробки типового проекту може бути реалізована у вигляді:

- розробки базової конструкції та її модифікацій;

- системи «конструктор» тощо.

ФМЗ – формальна модель процесу розробки індивідуальних проєктів може бути реалізована у вигляді:

- розробки базового варіанта конструкції та її модифікацій;

- розробки промислових колекцій тощо.

Але кожна функціональна модель процесу має чітко визначену технологію процесу та склад проєктно-конструкторської документації. Тому проєктна діяльність, на ІІ рівні системи закінчується конкретизацією вихідних вимог до виробу та процесу проєктування. Робота на цьому рівні САПР виконується за структурно-логічною схемою, наведеною на рис. 3.3.

3. У результаті роботи на І та ІІ рівнях системи встановлено:

І. Заявка на розробку типів проєктів (ФМ).

ІІ. Технічні завдання на виконання кожної з ФМ.

Вирішення кожного з визначених завдань (за типом ФМ) можливо у разі складання концептуально-функціональної моделі (КФМ) процесу пошуку оптимального проєктного рішення. Концептуальних спрямувань для вирішення однієї задачі може бути кілька. Приклади складання КФМ наведені на рис. 3.4. Напрям та зміст робіт різний при реалізації проєктного завдання. Таким чином, обсяг та склад проєктної документації буде різним. Це визначає, що типових проєктів швейних виробів (як і в архітектурі) може бути багато.

На підставі визначеної на І і ІІ рівнях системи проєктної ситуації проєктант сам визначає концепцію її вирішення.
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Але у загальному вигляді процес прийняття проєктного рішення передбачає вирішення  таких задач:

- оптимізація вихідних даних до проєктного завдання;

- аналіз можливих варіантів вирішення проєктного завдання;

- конструктивне моделювання проєктного рішення;

- остаточне визначення проєктного рішення;

- розробка проєктно-конструкторської документації.

Ступінь дотримання цієї структури залежить, у першу чергу, від типу ФМ (рис. 3.3). У другу чергу – від обраної концепції вирішення задачі (рис. 3.4). Обрана концепція вирішення проєктного завдання реалізується за чітко визначеною КФМ. Наприклад:

ФМ1 – розробка перехідних проєктів може бути реалізована за рахунок наступних концептуально-функціональних моделей (КФМ) проектної діяльності;

КФМ1.1 – модифікування проєктної документації моделей, що виготовляє підприємство;

КФМ1.2 – підготовка проєктно-конструкторської документації з елементів в системі «Конструктор»;

КФМ1.3 – підготовка закупленої проєктно-конструкторської документації до впровадження;

КФМ1.4 – підготовка проєктно-конструкторської документації методом агрегатування з уніфікованих конструктивних блоків-модулів.

З наведених прикладів можна зробити висновок, що при розробці проєктів типу ФМ виконується лише розробка або корекція проєктно-конструкторської документації. Це зумовлено тим, що попередні проєктні завдання були вирішені ще при роботі підсистем І та ІІ рівнів.

Розглянемо можливі варіанти КФМ для реалізації ФМ2:

КФМ2 – розробка типових проєктів може бути реалізована за рахунок наступних КФМ:

КФМ2.1 – розробка системи взаємозмінних моделей у РАС;

КФМ2.2 – розробка основної конструкції та модифікаційних елементів;

КФМ2.3 – розробка системи «Конструктор»;

КФМ2.4 – розробка блочно-модульних елементів конструкції заданого асортименту тощо.

У кожній КФМ передбачено вирішення однієї проєктної задачі. Але характер робіт та склад проєктно-конструкторської документації буде різним.

ФМЗ – розробка індивідуальних проектів може бути реалізована на рахунок КФМ. З метою реалізації розробки проєктів за типом ФМЗ можуть бути запропоновані наступні КФМ:

КФМ3.1 – розробка проєкту виробів спецпризначення;

КФМ3.2 – розробка проєкту «Промислова колекція»;

КФМ3.3 – розробка проєктів з урахуванням індивідуальних властивостей фігури людини;

КФМ3.4 – розробка проєкту на спецзамовлення та ін.

Розробка проектів типу ФМЗ найчастіше не передбачає виконання останньої проєктної задачі. Але міжстадійна проєктно-конструкторська документація супроводжує проєктну діяльність, тому характер і зміст такої документації буде різним при використанні роботи за різних КФМ.

Останній, четвертий тип проєкту розробляється за формальною моделлю ФМ4.

ФМ4 – розробка експериментальних проєктів може реалізовуватись за рахунок наступні КФМ:

КФМ4.1 – розробка творчої колекції;

КФМ4.2 – розробка типажу;

КФМ4.3 – розробка художніх проєктів за спецзамовленнями тощо.

Розробка проєктів типу ФМ4 передбачає найчастіше вирішення лише перших двох задач. Третя задача вирішується муляжним методом. Характер робіт і зміст документації буде відрізнятись від проєктно-конструкторської документації інших типів ФМ. 

Виходячи з наведеного вище, можна зробити висновки:

- пʼятистадійна структура процесу проєктування зберігається лише при типовому проєктуванні швейних виробів;

- структура процесу вирішення проєктної ситуації залежить від обраної концепції (функціональної моделі) проектної діяльності;

- зміст і склад проєктно-конструкторської документації залежить від визначеної КФМ процесу.

Для кожної КФМ існує як узагальнена технологія процесу проєктування (яка зумовлена вимогами ФМ), так і індивідуальна (яка обумовлена концепцією технології вирішення задач). Таким чином, складаються передумови для типової структуризації функціональних моделей процесів щодо проєктної діяльності на ІІІ рівні системи. Попередня структуризація стадійності процесів проєктування наведена у таблиці 3.1.

Таблиця 3.1

Стадійність процесів вирішення проєктної ситуації 

при застосуванні визначеної КФМ
	Тип проекту
	Тип КФМ
	ТЗ
	ПТ
	ЕП
	ТП
	РД

	ФМ1
	КФМ1.1
	0
	
	
	
	+

	
	КФМ1.2
	0
	
	
	
	+

	
	КФМ1.3
	0
	
	
	+
	0

	
	КФМ1.4
	0
	+
	
	
	+

	ФМ2
	КФМ2.1
	+
	+
	+
	+
	+

	
	КФМ2.2
	+
	+
	+
	+
	=

	
	КФМ2.3
	+
	+
	+
	+
	+

	
	КФМ2.4
	+
	+
	+
	+
	+

	ФМ3
	КФМ3.1
	+
	+
	+
	+
	+

	
	КФМ3.2
	0
	+
	+
	0
	0

	
	КФМ3.3
	+
	+
	+
	0
	

	
	КФМ3.4
	+
	+
	+
	0
	0

	ФМ4
	КФМ4.1
	0
	+
	+
	
	

	
	КФМ4.2
	+
	+
	+
	0
	0

	
	КФМ4.3
	+
	+
	+
	
	


+ – стадія передбачена

0 – стадія можлива

4. Аксіомою є той факт, що тільки при використанні компʼютерних технологій можна забезпечити конкурентноздатність продукції.

У нашій державі вже є великі комплекси САПР, більшість з яких застарілі порівняно з сучасним рівнем ЕОМ. Але останні 20 років у швейній галузі значно зростає розвиток сучасних компʼютерних технологій. Кількість публікацій у наукових виданнях за цією темою зросла у кілька разів. Це пояснюється прагненням фахівців отримати науково обґрунтовані методичні та програмні засоби забезпечення технологічних процесів протягом усього життєвого циклу швейного виробу. З аналізу існуючих систем автоматизованого проєктування CAD/CAM (computer oided desingn / computer oided manufacturing) видно, що їх можна поділити на дві групи: системи 2-CAD/CAM, орієнтовані на плоске конструювання, та системи 3-CAD/CAM, що здійснюють просторове конструювання.

Системи 2-CAD/CAM орієнтовані на використання дискретної інформації про розміри фігури людини, які використовуються у розрахунково-графічних методах при побудові креслень конструкцій.

Системи 3-CAD/CAM базуються на тривимірній інформації про фігуру людини, яка орієнтована на використання інженерних методів конструювання другого класу. Частіше за все такі системи дають можливість проектувати обʼємно-просторову форму виробу безпосередньо на фігурі людини.

Нові розробки у САПР одягу спрямовані на створення скануючих систем для визначення розмірної характеристики у тривимірному просторі, які дають можливість здійснювати автоматичне відтворення цих характеристик у двомірному площинному кресленні конструкцій одягу з подальшим згортанням їх у тривимірну інформацію.

Слід зазначити, що на сучасному етапі розвитку САПР уже існують такі системи, як PAD System, Julivi, за допомогою яких виконується проектування у системі згортка-розгортка. Частіше за все, сучасні компʼютерні технології функціонують у середовищі Microsoft Windows, яке є найкращим при підготовці документів, обробці інформації, графіки, компʼютерному дизайні. Крім того, у цьому середовищі вирішені проблеми сумісності технічних та програмних засобів забезпечення. Але при визначенні технічного забезпечення САПР необхідно:

- відбирати компʼютери, орієнтовані на виконання проєктних завдань з певною продуктивністю праці та необхідним периферійним обладнанням;

- забезпечувати постійне гарантійне постачання та обслуговування сервісними центрами фірм-постачальників техніки та програмного забезпечення.

Програмне забезпечення САПР швейної галузі не є універсальними. Серед усіх загальних задач технологічних процесів є багато творчих, які ставляться при розробці нових моделей та підготовці їх до впровадження. Розробка спеціалізованих програмних продуктів зараз стрімко розвивається, і є надія, що найближчим часом галузь буде забезпечена високопотужними вітчизняними САПР.

Лекція 3.2. Перспективи розвитку САПР швейних виробів
1. Тривимірне проєктування одягу.

2. Характеристика систем бодісканування.

3. Тривимірні електронні манекени фігури людини.

4. Характеристика САПР одягу провідних виробників світу.

5. Критерії вибору САПР для швейного підприємства.

Література: [6, с. 148-218].

1. Створення теорії тривимірного проектування одягу відкриває нові можливості для конструювання і художнього проєктування одягу. Одним з досить суттєвих моментів є можливість отримання необмеженої кількості варіантів обʼємного вирішення моделей з миттєвою автоматичною візуалізацією форми на екрані монітора і наступним миттєвим отриманням плоских розгорток деталей одягу. 

При розробці САПР великого значення набувають засоби машинної графіки. У САПР виділяють орієнтовані на креслення та орієнтовані на обʼєкти графічні системи. Нині перші графічні системи поступово втрачають своє значення. Більш перспективними стають другі графічні системи. САПР, які орієнтовані на обʼєкт, використовують графічні системи, ядром яких є моделі геометрії обʼєктів проєктування, представлені у тривимірному просторі.

Графічні системи САПР складних просторових обʼєктів включають систему геометричного моделювання, що дає можливість маніпулювати моделями геометрії обʼєктів у тривимірному просторі. Вхідні мови таких систем повинні містити зручні засоби опису тривимірних обʼєктів.

Завдання формування цифрових моделей тривимірних поверхонь виникає в багатьох галузях промисловості. Уже давно різні обʼєкти проєктують за допомогою компʼютерних технологій у трьох вимірах. Це сприяє забезпеченню відмінної якості і високої швидкості розробки виробів.

На сучасному етапі розвитку автоматизації швейної промисловості системи автоматизованого проєктування одягу можна розділити на дві групи: системи двовимірного (2D) проектування, тривимірного (3D) проектування.

Системи 2D проєктування базуються на використанні дискретної інформації про розмірні ознаки фігури людини на спрямовані на створення плоского креслення деталей конструкції одягу.

Системи 3D проєктування базуються на використанні вихідної інформації у вигляді тривимірного зображення фігури людини та на інженерних методах конструювання другого класу. Вони спрямовані безпосередньо на обʼєкт проєктування – обʼємно-просторову форму виробу, конструкція якої будується як розгортка обʼємної поверхні моделі на площині. Усі САПР двовимірного проєктування базуються на існуючій теорії та практиці конструювання одягу, а для 3D проєктування така база поки що недостатньо підготовлена. Методика реалізації тривимірного зображення деталей одягу в двовимірне поки що недостатньо розроблена. Немає і відомостей про методи синтезу тривимірних обʼєктів і точність їх копіювання, а також синтезу індивідуальної фігури споживача, що становить певні труднощі.

Оскільки одяг є обʼємним обʼєктом, який надягається на людину, неможливо одержати якісні лекала деталей одягу без відомостей про поверхню фігури. Тому найбільш перспективний напрям роботи в цій галузі – автоматизоване проєктування одягу на основі тривимірної бази даних. При цьому створюють математичні (цифрові) моделі фігур і одягу, на основі яких отримують точні конструкції одягу. Геометрична модель тривимірної конструкції одягу є основою принципово нової методології розробки плоских шаблонів виробів.

Тривимірне геометричне моделювання одягу полягає у дослідженні обʼємної поверхні ще не виготовленої, але створеної на екрані монітора моделі одягу в трьох вимірах. Процес геометричного моделювання одягу складається з наступних етапів.

1. Здійснюється розробка тривимірної моделі виробу на основі тривимірної антропометричної бази даних.

2. Здійснюється розробка плоских шаблонів поверхні, що містить дві стадії. Перша – розгортання на площині ділянок поверхні створеної тривимірної моделі одягу, друга – формування шаблонів з розгорток цих окремих ділянок.

Рішення задач усього процесу покладено на алгоритм прикладної програми і здійснюється без участі людини.

Новий етап розвитку інформаційних технологій в останні роки, зокрема засобів тривимірної візуалізації, відкриває нові можливості в проєктуванні одягу на віртуальних манекенах. Спостерігається тенденція заміни натуральних манекенів фігур і конкретних фігур споживачів їх скопійованими математичними моделями, зображеними на екрані дисплея у вигляді, зрозумілому і звичному для конструктора одягу. Одним з найефективніших напрямів у цій галузі є автоматизація етапів і стадій процесу проєктування одягу і розробка відповідних САПРО.

2. Проблема поліпшення якості посадки одягу, що виникла через збільшення темпів його споживання та виробництва, може бути вирішена тільки за наявності точної інформації про пластику сучасних фігур споживачів. В останні 30 років відбулися революційні зміни в підході до процесу зняття розмірних ознак. Вони стали можливими завдяки появі систем тривимірного бодісканування.

За допомогою сканування можна отримати точне компʼютерне зображення людського тіла, тому метод тривимірного зняття розмірних ознак підходить для побудови лекал одягу на індивідуальних споживачів з нестандартними фігурами. Є реальна можливість використання бодісканерів для адресного проєктування одягу на фігури типової і нетипової статур.

3D-сканер або бодісканер – пристрій призначений для обмірювання фігури людини з метою одержання величин розмірних ознак.

Повний цикл виміру однієї фігури займає 10 с, а точність вимірів становить до 0,01 см. За допомогою систем бодісканування завдяки величезній швидкості отримання інформації можна проводити безконтактні обмірювання великої кількості людей. За допомогою таких систем бодісканування вже створено бази даних  у США, Великобританії, Мексиці та інших країнах для формування національних антропометричних стандартів фігур.

Тривимірний сканер – це невелика площадка і чотири вертикальні стовпи її по кутах. На кожному стовпі розташовано дві відеокамери і один лазерний пристрій. Людина у білизні стає на цю площадку. Тривимірний негатив фігури умить стає видимим на екрані компʼютера. Процес сканування за допомогою лазера займає 15 с. Потім дані передаються в компʼютер, на екрані якого зʼявляється зображення фігури людини, яке складається з безлічі точок – даних сканування. Оператор обробляє дані і за допомогою спеціальної програми вимірює потрібні розмірні ознаки з отриманого «електронного двійника» фігури людини.

Завдяки спеціальному програмному забезпеченню бодісканери можна комбінувати з будь-якою відомою САПР одягу.

Існують такі системи бодісканування:

Бодісканер Image Twin (twin з англійської – двійник), розробник фірма «Textile/Closing Technology Corporation». Сайт www.tc2.com. Такий сканер працює в магазинах в Сан-Франциско та в Нью-Йорку.

Бодісканери Whole Body 4 (WB4) і Whole Body X (від англ. whole body – тіло повністю), розробник компанія «Cyberwear» (від англ. cyberwear – електронний одяг). Сайт www.cyberwear.com.

Система тривимірного бодісканування Symcad, модель Turbo Flash/3D, розроблена французською компанією «Telmat Industrie» у 1992 р. Сайт http://www.symcad.com.

Канадська компанія «InSpeck» пропонує обʼєднати кілька невеликих сканерів в один. Скануючий комплекс містить програму для обробки даних InSpeck-EM, яка дає можливість редагувати одержані дані, а також експортувати одержані тривимірні моделі в різні графічні редактори.

Німецька компанія «Vitronic» пропонує дві моделі сканерів Vitus pro 8C і Vitus pro 16C. 

Програма ЛЕКО-Ф (компанія «Вилар софт», Росія). Пристрій містить цифровий фотоапарат та програму для обробки одержаних фотографій LF1. Порівняльна характеристика сучасних бодісканерів наводиться у таблиці 3.2.

Таблиця 3.2

Характеристика сучасних бодісканерів

	Назва
	Виробник 
	Принцип дії
	Можливості 

	Image Twin
	США
	Лампи денного світла і сенсори
	Тривимірне сканування тіла по секторах

	Whol Body-4, Whol Body X
	Cyberwear, США
	Використання лазерного променя
	Тривимірне сканування всього тіла. Тривалість сканування 30 с

	Symcad, Turbo Flash/3D
	Telmat Industrie, Франція
	Поєднання стереофотографічних знімків фігури
	Тривимірне сканування всього тіла, вимірюється більш як 70 розмірних ознак

	Vitus pro 8C і Vitus pro 16 C
	Vitronic, Німеччина
	Фотосенсори 
	Тривимірне сканування тіла. Тривалість сканування 21 с

	InSpeek
	Канада
	Спрямоване світло від галогенних ламп і сканер
	Тривимірне сканування всього тіла. Тривалість сканування 1 с і більше

	ЛЕКО-Ф
	Росія
	Цифрова фотокамера
	Зняття розмірних ознак з фотографії


Бодісканери мають перспективи широкого використання у майбутньому при проєктуванні одягу. Наприклад, вже сьогодні САПР Lectra systems пропонує своїм клієнтам послугу індивідуального виробництва одягу за допомогою бодісканера, яка здійснюється таким чином. Клієнт у магазині вибирає модель і тканину, а величини його розмірних ознак змінюються за допомогою бодісканера. Величини розмірних ознак клієнта можуть бути передані на виробництво через Інтернет і автоматично оброблені в спеціальній програмі «Fit Net». У програмі для конструктора «Modaris Modepro» передбачені інструменти для зміни моделі за індивідуальними розмірними ознаками. Принцип адаптації моделі масового виробництва для індивідуального замовлення полягає в порівнянні розмірних ознак і коригуванні лекал відповідно до статури споживача. Таким чином, будь-яку модель одягу можна протягом кількох хвилин підготувати для розкрою відповідно до розмірів клієнта. Уся інформація про принципи адаптації для клієнта може бути збережена у «Fitnet Server» на виробництві і клієнт зможе в майбутньому звертатися до виробника через Інтернет-магазин.

3. Усі провідні фірми, що розробляють САПР одягу, проводять серйозні наукові дослідження в галузі компʼютерного тривимірного проектування. Але поки що деякі з них пропонують програмні продукти для «одягання» на тривимірний манекен плоских лекал, отриманих досвідченим конструктором традиційним шляхом. Цей варіант забезпечує тривимірну візуалізацію майбутнього виробу без принципово якісного проектування розгорток деталей одягу. Тобто йдеться про автоматизацію в рамках традиційного способу проєктування одягу, але з візуалізацією віртуального виробу на тривимірному електронному манекені фігури людини. Тривимірні електронні манекени, які останнім часом широко використовуються, призначені для одягання лекал швейного виробу для візуалізації кінцевого результату (віртуальне примірювання одягу). Це проєктування 2D в 3D, коли лекала, створені на площині, одягаються на фігуру з урахуванням властивостей тканин, рисунка, текстури, еластичності, прозорості (3D - стимулятори).

Для отримання тривимірного зразка виробу з розробленого на площині комплекту лекал користувачу потрібно виконати декілька підготовчих кроків, а саме:

- визначити лінії зшивання деталей;

- задати фізичні властивості матеріалу, його колір та текстуру, вказати (у разі наявності) вишивку, логотипи і т.п.;

- указати початкове розміщення деталей щодо віртуального манекена в просторі.

Тобто конструктор спочатку вибирає базові розміри фігури з таблиці розмірів, за якими будується поверхня тривимірного електронного манекена. Потім користувач з таблиці прибавок вибирає потрібні величини прибавок, за якими виконується побудова силуету одягу. Одночасно на площині будується комплект лекал, які автоматично змінюються при внесенні змін у конструкцію моделі на електронному манекені.

Сьогодні практично всі провідні світові фірми в сфері розробки програмних продуктів для індустрії моди визначили для себе один з пріоритетів – оснащення швейних САПР модулем одягання на тривимірний манекен. Однією з найбільш відомих і перспективних САПР одягу є розробка ізраїльської компанії «Optitex» програма «Runway Designer». 

Системи 3D проектування дають можливість скорочувати до мінімуму виробничий цикл створення зразків, виготовляти одяг високої якості, швидко реагувати на модні тенденції, підвищувати естетичну якість одягу, що є найважливішим завданням усіх сучасних підприємств. Науковці роблять спроби поєднати бодісканери та сучасні системи тривимірного проєктування одягу, що піднесе роботу конструктора на вищий технічний рівень та дасть можливість у віртуальному тривимірному просторі створювати нові моделі одягу, відмовившись від проєктування одягу на площині.

Успішно автоматизовані етапи проєктування, побудова креслеників деталей конструкцій одягу, знайдені способи технічного моделювання деталей тощо. Однак отримані лекала вимагають певної перевірки на фігурі людини. При площинних розробках складно врахувати властивості тканин: драпірувальність і здатність забезпечувати просторову форму тощо. Тому завершальним етапом проєктування одягу традиційним способом залишаються примірювання і внесення відповідних виправлень у конструкцію.

Тривають пошуки шляхів здійснення віртуальних примірювань одягу та проводяться дослідження в галузі рішення задач, повʼязаних із тривимірним автоматизованим проєктуванням. Метою тривимірного проєктування є можливість розробки високоякісних лекал, що не вимагають апробації, при цьому розроблені лекала повинні бути більш точними, ніж при використанні традиційних площинних методів. Отже, цей напрям дає можливість уникнути великої кількості зайвих операцій при значно меншій складності роботи. Представником цього напряму є САПР СТАПРИМ (м. Санкт-Петербург, Росія), в якій здійснюється побудова силуетної конструкції моделі одягу та отримання на її основі розгорток деталей. Для вирішення поставлених завдань зі створення системи тривимірного проєктування одягу в Санкт-Петербурзькому державному університеті технологій та дизайну було здійснене дослідження тривимірних форм манекена і розміщенні на ньому одягу, що містить усі його конструктивно-технологічні вузли.

Тривимірне проєктування одягу має великі перспективи, але потребує проведення грунтовних наукових досліджень. У разі реалізації і створення тривимірних САПР одягу технологія віртуального проєктування складатиметься з таких етапів:

- сканування людської фігури і отримання її віртуальної моделі у вигляді образу, який складається з безлічі точок;

- перетворення віртуальної фігури на плоску антропометричну сітку, що є основою для майбутніх креслеників основних деталей конструкцій одягу;

- вибір, примірювання і коригування реальної моделі одягу на фігурі;

- сканування системи фігура – модель одягу;

- обробка та імпорт інформації про параметри фігури і одягу в програмне середовище САПР;

- побудова креслеників деталей конструкцій за новим алгоритмом.

4. Впровадження сучасного обладнання та САПР прискорює темпи виробництва, підвищує його ефективність, полегшує працю конструктора, технолога, розкрійника тощо. Сучасні системи автоматизованого проєктування одягу пропонують великий набір функцій і можливостей та забезпечують автоматизоване виконання всіх етапів проектування швейного виробу, починаючи зі створення ескізу за допомогою графічних редакторів і закінчуючи одяганням віртуального виробу на електронний манекен.

На українському ринку представлено десятки різноманітних САПРО, розробники яких намагаються рекламувати власні розробки. Повідомлення про можливості сучасних САПР одягу можна знайти в мережі Інтернет на сайтах розробників, на спеціалізованих сайтах з легкої промисловості, у спеціалізованих журналах: «Легка промисловість», «Швейная промышленность», «Директор», «В мире оборудования», «Ателье» тощо. 

Найбільш істотні розбіжності в конструкторській частині швейних САПР обумовлені способом подання лекал у компʼютері, яке може бути параметричним чи графічним.
Параметричне подання лекал припускає наявність спеціальних інструментів для формалізації і запису послідовності побудови кресленика деталей конструкції чи лекала швейного виробу на площині. Системи цієї групи базуються на методиках конструювання одягу і містять: бази даних розмірних ознак фігури людини; реалізований на компʼютері алгоритм (методику або програму) побудови за заданими розмірними ознаками кресленика деталей базової конструкції (БК); алгоритм модифікації БК з метою отримання модельної конструкції (МК) та алгоритм побудови похідних лекал. Це дає можливість отримати комплект лекал базової чи модельної конструкції, розроблений для певних розміро-зростів.

До першої групи САПР з параметричним поданням лекал можна зарахувати такі системи: Ассоль, Eleandr, Comtense, ЛЕКО (Росія), Julivi, Грація, Статура (Україна), Grafis, NovoCut (Німеччина), OptiTex (Ізраїль) та інші.

Історично системи першої групи виникали двома шляхами. У першому випадку розробка починалася зі створення чи модифікації методики побудови кресленика деталей конструкції одягу. САПР створювалася потім як «надбудова» над оригінальною методикою конструювання. Такими системами є САПР ЛЕКО, Ассоль, Автокрой тощо. Основний акцент у цих системах робиться на розроблених і введених у систему відпрацьованих і ретельно досліджених методиках конструювання. Користувачеві залишається творча частина роботи: вибір варіантів і завдання бажаних параметрів побудови конструкції деталей швейного виробу вихідних даних, створення модельної конструкції (моделювання) і побудова похідних лекал. Для цього САПР забезпечуються певним набором функцій, при цьому використовується технологія візуального програмування.

У другому випадку система надає користувачеві достатні можливості з введення (програмування) і модифікації будь-якої методики конструювання, включаючи і власні методики користувача (САПР Грація, Julivi, Comtense, Grafis, Eleandr тощо). В цьому випадку потрібно перевірити якість посадки одержаної конструкції на фігурі людини, тому що будь-яка методика потребує належної перевірки та апробації. Конструктор повинен програмувати побудову МК, починаючи з БК, а отриманий результат повністю залежить від його професіоналізму і досвіду.

Перевагами програми першої групи є автоматична параметрична градація лекал; автоматична перебудова похідних лекал при внесенні змін в основні; можливість побудови МК на індивідуальну фігуру тощо. В системах є тісний звʼязок між креслеником деталей ББК, модельною конструкцією і похідними лекалами в усіх визначених розмірах і зростах.

Можливість уведення готових лекал декларують практично всі розробники САПР першої групи. Однак, при цьому втрачається звʼязок з базою даних розмірних ознак і, як результат, САПР втрачають усі свої переваги з миттєвої і автоматичної градації лекал.

Використання САПР першої групи рекомендується при індивідуальному виготовленні одягу. Тут повною мірою виявляються їх переваги, оскільки лекала будуються на індивідуальну фігуру майже миттєво, а неточності методики побудови виправляються під час примірювання. Також доцільне використання САПР з параметричним поданням лекал при проектуванні спеціального одягу, який зазвичай виготовляється за нормативними документами, у яких наводяться обовʼязкові для дотримання алгоритми побудови лекал, а САПР першої групи призначені для такого способу роботи. Можна використовувати САПР першої групи як допоміжну систему на великому виробництві для побудови БК.

САПР ЛЕКО, розробник фірма «Вилар», м. Москва. Система базується на методиці конструювання одягу ЦНДІШП. У програмі створено компʼютерну базу даних розмірних ознак типових фігур чоловіків, жінок і дітей, а також БД базових конструктивних основ, які розробляються за різними методиками. ЛЕКО пропонує близько 50 основ конструкцій одягу різного асортименту і більш як 150 моделей, послідовність побудови яких допускає внесення коректив і виправлень. Ця система має більш конструкторське спрямування, тому розробники рекомендують її для роботи конструкторів, що проектують будь-який асортимент швейних виробів, а також у сфері побутового обслуговування населення з виготовлення одягу малими серіями або індивідуально. 

САПР Ассоль створена у Центрі прикладних компʼютерних технологій Московського фізико-технічного інституту на базі графічного редактора AutoCAD фірми «Autodesk» (розробка виконувалась за активної участі кафедри технології швейного виробництва МГУДТ). САПР Ассоль – модульний програмний комплекс, що дає можливість розробляти лекала моделей різного асортименту. У системі можна конструювати вироби, вводити з дигітайзера готові лекала і редагувати їх, виконувати градацію і розкладку, роздруковувати кресленики деталей конструкцій, лекала, розкладки лекал, створювати супровідну текстову документацію тощо. САПР Ассоль складається з таких підсистем: «Ассоль-дизайн», «Технический ескиз», «Техническое конструирование и работа с лекалами», «Расширенное конструирование», «Раскладка лекал», «Расчет куска», «Технолог».
САПР Автокрой, розробник Науково-виробниче підприємство «ЛАКШМИ», м. Мінськ, Білорусь. Систему призначено для розробки моделей одягу на типову чи індивідуальну фігури. У ній передбачено такі етапи: розробка базових конструкцій одягу; розробка модельних конструкцій шляхом модифікації базових в інтерактивному режимі; створення потрібних лекал моделей на будь-які розміри і повнотні групи; створення базових конструкцій за будь-якими методиками конструювання тощо. Розробники пропонують різні варіанти системи.

Автокрой – для проектування жіночого одягу з текстилю на типові та індивідуальні фігури.

Автокрой-Т – для проектування жіночого одягу з трикотажних полотен на типові та індивідуальні фігури.

Автокрой-М – для проектування чоловічого одягу з текстилю на типові та індивідуальні фігури.

Автокрой-Д – для проектування дитячого одягу з текстилю на типові фігури хлопчиків і дівчаток.

Автокрой-Мех – для проектування жіночого одягу з натурального і штучного хутра.

Автокрой-СпортД – для проектування дитячого одягу для спорту і відпочинку з трикотажних полотен.

Кожен програмний продукт (система) складається з таких підсистем: «Базовые конструкции», «Конструктивное моделирование», «Техническое размножение», «Припуски на швы», «Раскладка».
САПР Грація розроблена вченими Національної академії наук України і Харківської науково-виробничої фірми «Інфоком» (зараз НВП «Грація»).

Промислова версія САПР Грація призначена для швейних підприємств різної потужності і містить взаємозалежні і обʼєднані в мережу підсистеми: «Дизайн» (Художник), «Конструирование и моделирование», «Технология изготовления», «Раскладки», «Индивидуальные и корпоративные заказы», «Учет и планирование», «Управление предприятием».
САПР Comtense, розробник фірма «Комтенс» м. Москва, Росія. Фірма активно співробітничає з ВАТ «ЦНДІШП». САПР Comtense містить такі підсистеми: «ABOVO», «Графический редактор», «Рабочее изделие», «Раскладка», «Администратор», «Руководство плотером».

САПР eleandr CAD – розроблена на кафедрі технології швейного виробництва Московського державного університету дизайну і технологій. Систему призначено для конструювання і конструктивного моделювання одягу, оформлення комплектів лекал, градації лекал, розкладки лекал, розробки конструкторської документації, підготовки технологічної інформації тощо. САПР eleandr CAD містить такі модулі: «Eleandr Eckiз», побудови базових конструкцій, конструювання одягу, побудови лекал, градації, розкладки, Розробники пропонують низку модулів для технологічної підготовки швейного виробництва – САПР Eleandr CAPP для автоматизованого виконання розрахунків з нормування витрат часу. Детально про програми другої групи в книзі М.В. Колосніченко [6].

Програми другої групи «імітують» роботу конструктора на папері, тому робота в таких системах виконується з завершеним і цілісним обʼєктом «лекало». У програмах першої групи при побудові лекал за певною методикою конструктор оперує з точками і лініями і система оперує з цими обʼєктами. Особливістю програм другого типу є робота з лекалами, що є більш складним обʼєктом порівняно з точками чи лініями.

До другої групи з графічним поданням лекал можна зарахувати: Lectra systems (Франція), Gerher (США), Assyst (Німеччина), Investronika (Іспанія), Consult (Болгарія), Comtense (Росія), NovoCut system (Німеччина), OptiTex (Ізраїль), PAD system (Канада), Gemini (Туреччина), Julivi (Україна) тощо.

До переваг програм другої групи можна зарахувати: інтуїтивно зрозуміле подання інформації; роботу з готовими, відпрацьованими обʼєктами «лекало», що дає можливість суттєво прискорити розробку моделі і автоматизувати контроль цілісності лекала; інтеграцію з іншими частинами САПР і АСКВ і можливість обміну інформацією з іншими САПР; використання сучасних баз даних (у деяких САПР).

САПР Gerber Garment Technology (GGT), США. Авторизований дистрибʼютор у Росії, Білорусі та Україні компанія GTSolutions. Система призначена для проєктування одягу в умовах масового, індивідуального виробництва, за давальницькою схемою тощо. Використовується для проєктування меблів, тентів, виробів для автомобілебудування, авіації тощо. Програма розповсюджується китайською, англійською, португальською, іспанською, російською мовами. САПР містить пʼять модулів.

САПР PAD System (розробник компанія PAD System Technologies, заснована у 1986 р. у Канаді, яка спеціалізується на проєктуванні, розробці і просуванні компʼютерних програм (переважно для швейної промисловості). Система орієнтована на автоматизацію середніх та великих швейних підприємств, здебільшого на конструювання, ніж на градацію і розкладку лекал. PAD System пропонується у вигляді комплекту окремих програмних модулів різного рівня складності. Детально про програми другої групи в книзі М.В. Колосніченко [6].

Розмаїття конструкторських робіт визначає структуру і взаємозвʼязок підсистем САПР. Виходячи з послідовності етапів розробки нових моделей одягу, можна виділити такі основні підсистеми САПР одягу:

- розробки БК одягу;

- розробки основних і похідних лекал;

- градації лекал;

- створення розкладок лекал тощо.

Різні системи мають різні можливості щодо автоматизації етапів конструкторської і технологічної підготовки виробництва. Серед них є вузькоспеціалізовані на конструюванні одягу САПР, наприклад, ЛЕКО, а також потужні системи, які давно розвиваються, призначені для автоматизації підприємства будь-якої потужності і вже сьогодні мають технології тривимірного проєктування одягу (САПР PAD System, Gerber Technology, Julivi, Lectra systems).

Різні САПР містять різні модулі або підсистеми, відрізняється назва підсистем, їх кількість, але майже всі забезпечують автоматизацію більшості етапів розробки моделей одягу.

5. На ринку України представлено близько 20 САПР, розробниками яких є вітчизняні фірми, а також фірми країн близького та далекого зарубіжжя.

Керівництво будь-якого підприємства легкої промисловості, незалежно від потужності підприємства (мале, середнє чи велике), рано чи пізно стикається з потребою автоматизації виробництва. Виникає проблема вибору САПР для умов конкретного виробництва, тому потрібно визначити основні критерії, за яким можна прийняти рішення про придбання тієї чи іншої системи.

Комплекси засобів для САПР повинні мати такі властивості:

- високу якість функціонування;

- здатність до розвитку, що забезпечує розширення можливостей комплексу при ускладненні розвʼязуваних задач і послідовність покладених в основу сукупності методів і засобів;

- адаптованість, що забезпечує використання комплексу широким колом користувачів;

- захищеність, що забезпечує незалежність функціонування комплексу від зовнішніх впливів;

- повноту документування тощо.

Комплекси засобів для САПР повинні забезпечувати:

- автоматизацію проєктування виробів, технологічних процесів, обʼєктів будівництва та організаційних систем;

- заданий науково-технічний рівень проектних рішень;

- документування результатів проєктування (проміжних і кінцевих) з потрібною повнотою та у передбачених формах;

- простоту і зручність роботи користувача як в автоматичному , так і в діалоговому режимах з можливістю переходу з одного режиму в інший на будь-якому етапі проєктування.

Властивості і показники автоматизованих систем (АС):

Ефективність – властивість АС, яка характеризується ступенем досягнення цілей, поставлених при її створенні.

Сумісність АС містить технічну, програмну, інформаційну, організаційну, лінгвістичну і, за потреби, метрологічну сумісність.

Адаптивність полягає в здатності АС змінюватися для збереження своїх експлуатаційних показників у заданих межах при змінах зовнішнього середовища.

Надійність АС містить властивості безвідмовності і ремонтопридатності, а у деяких випадках і довговічності технічних засобів АС.

Живучість характеризується здатністю виконувати встановлений обсяг функцій в умовах впливів зовнішнього середовища і відмовлень компонентів системи в заданих межах.

Стійкість до перешкод – властивість АС, яка характеризується здатністю виконувати свої функції в умовах впливу перешкод, зокрема від електромагнітних полів.

До сучасних САПР у всіх галузях промисловості висуваються такі основні вимоги: гнучкість – здатність швидко адаптуватися до умов виробництва, що змінюються, і бути доступними для фахівців різного рівня складності; високий рівень автоматизації процесу проєктування; високий рівень інтелектуалізації.

З критеріїв вибору САПР важко виділити якісь більш чи менш важливі та перелічити їх у порядку значущості. Це дуже індивідуально для кожного окремо взятого швейного підприємства і залежить від багатьох чинників: асортименту продукції, обсягів виробництва, ринків збуту, характеристики організації виробничого процесу тощо.

Впровадження та експлуатація системи проєктування – це процес багатоаспектний (економічний, споживчий, експлуатаційний аспекти). Детально в книзі М.В. Колосніченко [6].

Сьогодні на ринку України представлено близько 20 САПР швейних виробів закордонного і вітчизняного виробництва. Всі системи можна розділити на групи з параметричним і графічним поданням лекал, але перспективним є розвиток і поява САПР гібридного типу, які містять можливості систем як першої, так і другої групи.

Лекція 3.3. Перспективи розвитку процесу автоматизованого проєктування
1. Розвиток підсистеми «Якість проєктного рішення».

2. Розвиток підсистеми «Якість проєктно-конструкторської документації».

3. Розвиток підсистеми «Якість виготовлення виробів».

Література: [13, с. 126-132].

Теоретичне підгрунтя для автоматизації творчих процесів існує, але їх гальмує практична реалізація. Це зумовлюється тим, що протягом багатьох років швейні вироби були лише промисловим обʼєктом. Якість виробів визначалась на етапі їх виготовлення. Планова валова політика галузі не була спрямована на забезпечення біосоціальних вимог споживача. Невибагливість споживачів у повоєнні роки та замкненість споживчого ринку не потребували високої конкурентноспроможності виробів.

На розвиток галузі сьогодні найбільше впливають такі чинники, як тотальна компʼютеризація та підвищення вимог до якості споживчих товарів.

Якість одягу – багатофункціональне поняття, кожна з функцій якого, визначивши свої якісні показники, безпосередньо впливає на розвиток якісних характеристик. При цьому систематизація основних принципів орієнтації (спрямування) діалектичного розвитку кожної з ознак якості буде зумовлена найбільш мобільним розвитком одного з факторів. Сьогодні таким фактором стає перехід від планових до ринкових відносин у сфері виготовлення та споживання товарів. Виходячи з поняття «якість» та принципів її забезпечення, можна визначити основні складові цієї категорії:

 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



Кожна зі складових поняття категорії «якість» може розглядатись як окремі функціональні підсистеми, взаємоорієнтовані за принципом «вихід-вхід».

Існують такі засоби забезпечення САПР: інформаційне, методичне, організаційне, лінгвістичне, математичне, програмне, технічне.

Кожен вид забезпечення може розвиватися з різним ступенем швидкості. Діалектика розвитку зумовлена найбільш впливовими чинниками розвитку суспільства, навколишнього середовища, виробничих відносин та процесів. Для визначення цих впливових чинників розглянемо кожну функціональну підсистему окремо.

1. Як зазначалося вище, процес прийняття проектного рішення має пʼять етапів виконання робіт:

- визначення вихідних вимог до проєктного рішення;

- аналіз можливих варіантів вирішення проєктного завдання;

- конструктивна проробка основної проєктної ідеї;

- остаточне вирішення проєктного завдання;

- розробка проєктно-конструкторської документації.

У разі відокремлення проєктно-конструкторської документації в окрему функціональну підсистему лишається детально розглянути суть та принципи створення засобів забезпечення робіт перших чотирьох етапів.

Якість проектного рішення забезпечена у разі доведення переваги його над нині існуючими аналогічними рішеннями. Тому на перший рівень серед засобів забезпечення виходить інформаційне забезпечення процесу прийняття проєктного рішення. Довести перевагу проєктного рішення можна тільки шляхом порівняльного аналізу технічних характеристик проєктного рішення з існуючими аналоговими рішеннями. Досягти мети можна лише у разі високого рівня забезпечення переробки інформаційних потоків, досі несистематизованої інформації.

Систематизація інформації можлива шляхом зберігання здобутків у процесах проєктних розробок. Створення матричних або табличних довідкових систем дало б можливість використовувати вже існуючі проєктні рішення за принципом випереджаючої уніфікації.
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Систематизація інформації (створення банків даних та систем управління ними) вимагає розвитку науково-дослідницьких робіт щодо наукового обгрунтування методичного забезпечення. До методичного забезпечення можна зарахувати визначеність:

-із біосоціальною характеристикою споживачів;

-евристичністю змін вихідних вимог до композиції, конструкцій та типажів виробів;

-оптимізацією параметрів формотворення та формоутримання конструкцій тощо.

Таким чином, організаційна інформаційна система може мати структуру, наведену на рис. 3.5. За такою структурою може бути організована інформаційна підсистема САПР на будь-якому рівні загальної ієрархічної структури.

Проєктне рішення приймається на підставі аналізу передпроєктної ситуації, що склалася на час проєктування. У звʼязку з цим усі інформаційні підсистеми повинні бути незамкненими, мати можливість з часом коригуватись, доповнюватись.

Створення інформаційної системи, конче необхідної для підвищення якості процесу прийняття проєктного рішення, є тим мобільним фактором, який вимагає одночасного розвитку методичного, лінгвістичного, програмного забезпечення. Але відсутність науково обгрунтованих методів систематизації та подання інформації зводить нанівець саму ідею створення та функціонування такої інформаційної системи.

2. Система конструкторської документації повинна містити не тільки терміни та визначення документів. У системі конструкторської документації (СКД) необхідно визначити методи виконання та обороту документів.

Кожен документ повинен містити інформацію, яка сприймається однозначно. Крім того, при підготовці інформації необхідно чітко визначитись з метою та спрямуванням цієї інформації. Вивчаючи основні положення може здатися, що для виробів швейної галузі це велика та складна робота. Цим і пояснюється складність впровадження ЄСКД у швейну галузь. Однак науковці відчули необхідність реструктуризації процесу розробки та оберту проектних документів. Лише при плановому господарюванні можна було розробляти проєктно-конструкторську документацію на кожну модель окремо, якщо у новій моделі майже відсутня новизна. Моделі-близнюки зʼявлялись на споживчому ринку тому, що на дуже низькому рівні були наукові розробки з планування асортименту взагалі. Розробка документації на кожну окрему модель вимагає витрат часу і не призводить до забезпечення споживчої сфери. Перші пропозиції щодо структурної реорганізації процесу планування та розробки моделей за асортиментом зʼявились наприкінці 70-х років. Це був перший крок, але планові структури держави та галузь були не готові до вирішення цієї проблеми. Тому наукові дослідження не знайшли свого подальшого розвитку. Нині зʼявляються нові наукові розробки у цій галузі.

Ринкові відносини у господарюванні вимагають поліпшення дизайну швейних виробів. А це (науково доведено) вимагає методологічної перебудови у сфері розробки та оберту проектно-конструкторської документації.

Проблему може бути вирішено при створенні лінгвістичного та організаційного забезпечення роботи підсистеми «конструкторська документація». Групові конструкторські документи можна виконувати за принципами та методами підготовки ескізних конструкторських документів. Але для цього необхідно визначити мову: терміни, визначення щодо конструкцій одягу та методів їх зображення. «Інженерна мова», яка використовується при розробці проєктів у машинобудуванні (техніці), при певних спрощеннях може використовуватись при розробці групових проєктно-конструкторських документів швейних виробів. Таким чином, удосконалення лінгвістичного забезпечення існуючих САПР з урахуванням специфіки конструкцій швейних виробів сформує технічне забезпечення АРМ конструктора одягу.

3. Цьому питанню сьогодні надається багато уваги. Проаналізувавши існуючі стандарти, можна зробити висновок, що більшість з них спрямовані саме на забезпечення якості у підсистемі «Якість виготовлення виробів».

Якщо виходити з ситуації, що у цій підсистемі перевіряється якість відтворення проектних рішень у технологічних процесах, стає зрозумілим, що якість необхідно задавати та забезпечувати у процесі проєктування. Помилки проєктних рішень майже неможливо усунути під час промислового виготовлення виробів. Таким чином, розвиток систем стандартів щодо забезпечення якості має бути переорієнтовано у напрям упорядкування структури методів та оформлення документів у процесі проєктування виробів.

Стандарт (від англ. standard) – норма, зразок. Тому у широкому сприйнятті слів (зразок, норма, еталон) вони сприймаються як вихідна інформація для перевірки відповідності їм інших обʼєктів. Стандарт як нормативно-технічна документація встановлює комплекс норм, правил, вимог до обʼєкта і підлягає затвердженню компетентними органами. Без розробки стандартів, які забезпечать функціонування підсистем «Якість проєктного рішення» та «Якість проєктно-конструкторської документації», не може йти мова про управління «якістю виготовлення» виробів у їх повному життєвому циклі.

Отже, для комплексного управління якістю першочерговим завданням галузі є створення системи стандартів, спрямованих на упорядкування проєктної діяльності галузі (підприємства) та проєктно-конструкторської документації.

ТЕСТИ до змістовного модулю 3.
1.Як називається нормативно-технічна документація, яка встановлює комплекс норм, правил, вимог до обʼєкта і підлягає затвердженню компетентних органів?

1.зразок.

2.норма.

3.еталон.

4.стандарт.

2.Як називається програмно-технічний комплекс АС, призначений для автоматизації діяльності визначеного виду ?

1.робоче місце.

2.автоматизоване робоче місце.

3.система автоматизована.

4.система операційна.

3.Як називається кінцева послідовність точно сформульованих правил рішення певного класу задач ?

1.алгоритм.

2.база даних.

3.проєктна операція.

4.проєктна процедура.

4.Як називається упорядкована сукупність даних ?

1.алгоритм.

2.база даних.

3.проєктна операція.

4.проєктна процедура.

5.Як називається пристрій для обмірювання фігури людини з метою одержання величин розмірних ознак ?

1.бодісканер.

2.дигітайзер.

3.катер.

4.плотер.

6.Як називається графічна побудова кресленика деталей конструкції одягу на екрані персонального компʼютера за допомогою спеціальних команд, під час якої система сама записує алгоритм побудови ?

1.візуальне програмування.

2.графіка векторна.

3.графіка компʼютерна.

4.графіка растрова.

7.Як називається формат подання зображення в компʼютері у вигляді простих геометричних фігур, прямих, кривих ліній, кожна з яких зберігається в памʼяті компʼютера у вигляді математичної формули ?

1.візуальне програмування.

2.графіка векторна.

3.графіка компʼютерна.

4.графіка растрова.

8.Як називається галузь діяльності, в якій компʼютери використовуються як для синтезу зображень, так і для обробки візуальної інформації, одержаної з реального світу ?

1.візуальне програмування.

2.графіка векторна.

3.графіка компʼютерна.

4.графіка растрова.

9.Як називається формат подання зображення у компʼютері у вигляді безлічі точок або маленьких квадратиків (пікселів) ?

1.візуальне програмування.

2.графіка векторна.

3.графіка компʼютерна.

4.графіка растрова.

10.Який пристрій забезпечує введення двовимірного або тривимірного зображення у компʼютер ?

1.бодісканер.

2.дигітайзер.

3.дисплей.

4.плотер.

11.Який пристрій існує для введення даних і керування екраном для візуального відображення інформації в компʼютері ?

1.бодісканер.

2.дигітайзер.

3.дисплей.

4.плотер.

12.Яка програма посилає програми периферійному пристрою компʼютера виконати певну дію ?

1.редактор текстовий.

2.програмний виріб.

3.драйвер.

4.конвертер.

13.Як називається сукупність технічних, програмних, інформаційних засобів і ресурсів ?

1.забезпечення компʼютера.

2.забезпечення програмне.

3.забезпечення технічне.

4.забезпечення лінгвістичне.

14.Як називається сукупність програм на носіях даних і програмних документів, призначена для налагодження, функціонування і перевірки працездатності АС ?

1.забезпечення компʼютера.

2.забезпечення програмне.

3.забезпечення технічне.

4.забезпечення лінгвістичне.

15.Яке програмне забезпечення призначене для автоматизації та розробки програм і певною мірою алгоритмів, для організації обчислювального процесу та контролю його реалізації на персональному компʼютері ?

1.забезпечення програмне загальне.

2.забезпечення програмне прикладне.

3.забезпечення технічне.

4.забезпечення лінгвістичне.

16.Яке програмне забезпечення призначене для розвʼязання конкретних задач або класів задач певної предметної галузі ?

1.забезпечення програмне загальне.

2.забезпечення програмне прикладне.

3.забезпечення технічне.

4.забезпечення лінгвістичне.

17.Як називається сукупність усіх технічних засобів, які використовуються при функціонуванні автоматизованої системи ?

1.забезпечення програмне загальне.

2.забезпечення програмне прикладне.

3.забезпечення технічне.

4.забезпечення лінгвістичне.

18.Як називається процес запамʼятовування системою послідовності побудови обʼєкта або певної процедури з наступним відтворенням з новими значеннями параметрів ?

1.проєктування.

2.програмування.

3.імітаційна параметризація.

4.проєктна операція.

19.Як називається пристрій, що керується компʼютером, безпосередньо вирізує з листового матеріалу деталь по заданому на екрані монітора трафарету ?

1.дигітайзер.

2.дисплей.

3.катер.

4.бодісканер.

20.Як називається керуючий сигнал, записаний мовою програмування, який визначає дії ПК при виконанні окремої операції чи частини обчислювального процесу ?

1.буфер.

2.команда.

3.програма.

4.режим проєктування.

21.Як називається програма для імпорту або експорту даних з однієї АС в іншу?

1.драйвер.

2.конвертер.

3.програмний виріб.

4.редактор текстовий.

22.Як називається проектна операція, спрямована на виконання певного проєктного завдання ?

1.команда.

2.макрокоманда.

3.режим проєктування автоматизований.

4.режим проєктний автоматичний.

23.Як називається послідовність певних проєктних процедур, яка призводить до отримання необхідних проєктних рішень ?

1.маршрут проєктування.

2.режим проєктування автоматизований.

3.режим проєктування неавтоматизований.

4.режим проєктування автоматичний.

24.Як називається сукупність технічних і математичних засобів, використовуваних для механізації і автоматизації процесів обчислень і обробки інформації, а також галузь техніки, що займається розробкою, виготовленням і експлуатацією цих засобів ?

1.забезпечення компʼютера.

2.забезпечення технічне.

3.обчислювальна техніка.

4.пристрій периферійний.

25.Як називається градація лекал шляхом повторного виконання процесу побудови лекал для інших розмірів і зростів за відомим алгоритмом ?

1.пропорційно-розрахункова.

2.променева.

3.групування.

4.параметрична.

26.Як називається частина САПР, яка забезпечує отримання закінчених проектних рішень та відповідних проектних документів ?

1.система автоматизованого проєктування.

2.система автоматизована.

3.система операційна.

4.підсистема САПР.

27.Як називається пристрій, що підключається до персонального компʼютера ззовні ?

1.дисплей.

2.периферійний.

3.катер.

4.дигітайзер.

28.Як називається упорядкований набір команд, опис алгоритму рішення задачі на одній з алгоритмічних мов компʼютера ?

1.буфер.

2.команда.

3.програма.

4.макрокоманда.

29.Як називається програма на носії даних, що є продуктом промислового виробництва ?

1.команда.

2.макрокоманда.

3.програма.

4.програмний виріб.

30.Як називається процес підготовки задач для рішення їх на ЕОМ, що складається з трьох етапів ?

1.програмування.

2.проєктування.

3.конструювання.

4.моделювання.

31.Як називається дія чи формалізована сукупність дій, що складають частину проєктної процедури, алгоритм яких залишається незмінним для ряду проєктних процедур ?

1.проектна операція.

2.проектна процедура.

3.маршрут проєктування.

4.проєктування.

32.Як називається формалізована сукупність дій, виконання яких закінчується проєктним рішенням ?

1.проєктна операція.

2.проєктна процедура.

3.маршрут проєктування.

4.проєктування.

33.Як називається остаточний опис виробу, який одержують у результаті конструкторської і технологічної підготовки виробництва і який містить всю необхідну інформацію для створення обʼєкта ?

1.робоча (конструкторська) документація.

2.виробнича (конструкторська) документація.

3.експлуатаційна (конструкторська) документація.

4.проєктно-конструкторська документація.

34.Як називається процес складання опису, необхідного для створення в заданих умовах ще не існуючого обʼєкта, на основі первинного опису цього обʼєкта і (чи) алгоритму його функціонування ?

1.програмування.

2.проєктування.

3.конструювання.

4.моделювання.

35.Яка програма призначена для автоматизації процесів побудови на екрані дисплея графічних зображень ?

1.драйвер.

2.конвертер.

3.редактор графічний.

4.редактор текстовий.

36.Як називається програма для введення і редагування текстових даних ?

1.драйвер.

2.конвертер.

3.редактор графічний.

4.редактор текстовий.

37.Яке проєктування здійснюється за участю людини, що дає можливість оперативно оцінювати результати процесу проєктування і коригувати його хід ?

1.маршрут проєктування.

2.режим проєктування автоматизований.

3.режим проєктування неавтоматизований.

4.режим проєктування автоматичний.

38.За яким режимом можливе виконання маршруту проєктування за формальними алгоритмами персонального компʼютера без втручання людини в хід проєктування ?

1.маршрут проєктування.

2.режим проєктування автоматизований.

3.режим проєктування неавтоматизований.

4.режим проєктування автоматичний.

39.За яким режимом можливе виконання функцій автоматизованої системи, при якому вони виконуються людиною ?

1.маршрут проєктування.

2.режим проєктування автоматизований.

3.режим проєктування неавтоматизований.

4.режим проєктування автоматичний.

40.Яка організаційно-технічна система базується на застосуванні сучасних математичних методів і засобів обчислювальної техніки і призначена для цілей проєктування різних технічних, технологічних й інших обʼєктів ?

1.система автоматизованого проєктування.

2.система автоматизована.

3.система інструментальна.

4.система операційна.

41.Яка система, що складається з персоналу і комплексу засобів автоматизації його діяльності, що реалізує інформаційну технологію виконання установлених функцій ?

1.система автоматизованого проєктування.

2.система автоматизована.

3.система інструментальна.

4.система операційна.

42.Який існує програмний засіб для розробки та налагодження розроблених програм ?

1.система автоматизованого проєктування.

2.система автоматизована.

3.система інструментальна.

4.система операційна.

43.Як називається комплекс взаємозалежних системних програм, які призначені для організації взаємодії користувача з компʼютером, керування ресурсами компʼютера і виконання всіх інших програм ?

1.система автоматизованого проєктування.

2.система автоматизована.

3.система інструментальна.

4.система операційна.

44.Як називається процес розвитку індустрії компʼютерних виробів і послуг та їх широке використання в суспільстві ?

1.програмування.

2.проєктування.

3.конструювання.

4.компʼютеризація.

45.Як називається мінімальний склад апаратних засобів, які забезпечують функціонування ПК як цілісної обчислювальної системи ?

1.типова конфігурація.

2.автоматизоване робоче місце.

3.забезпечення компʼютера.

4.памʼять.

46.Як називається цифрова тривимірна модель фігури людини, призначена для візуалізації одягання швейного виробу, лекала якого розроблено в САПР одягу ?

1.типова конфігурація.

2.тривимірний електронний манекен.

3.візуальне програмування.

4.компʼютерна графіка.

47.Як називається компʼютер або пристрій у мережі, ресурси якого використовують багато користувачів ?

1.інтернет.

2.інтерфейс.

3.сервер.

4.памʼять.

48.Як називається пристрій для введення контурів лекал в САПР за допомогою цифрової фотокамери ?

1.дигітайзер.

2.фотодигітайзер.

3.бодісканер.

4.дисплей.

ТЕРМІНОЛОГІЧНИЙ СЛОВНИК

АВТОМАТИЗОВАНА СИСТЕМА (АС) – це система, що складається з персоналу і комплексу засобів автоматизації його діяльності, що реалізує інформаційну технологію виконання установлених функцій [ДСТУ 2226 – 93].
АВТОМАТИЗОВАНЕ РОБОЧЕ МІСЦЕ (АРМ) (від англ. automated work) – це 1) програмно-технічний комплекс, призначений для автоматизації діяльності певного виду [ДСТУ 2226 – 93]; 2) комплекс технічних, інформаційних і програмних засобів, який має розвинуту периферію та орієнтований на вирішення конкретних завдань проєктування, підготовки виробництва, керування та наукових досліджень (М.В. Колосніченко). Розрізняють проблемно-орієнтовані та обʼєктно-орієнтовані.

АВТОМАТИЗОВАНЕ РОБОЧЕ МІСЦЕ ФАХІВЦЯ – це компʼютер із сукупністю зовнішніх пристроїв (терміналів), спеціалізований на виконанні визначених виробничих (службових) завдань.

АВТОМАТИЗОВАНИЙ (діалоговий або інтерактивний) РЕЖИМ – проєктування здійснюється за участю людини, що дає можливість оперативно оцінювати результати процесу проєктування і коригувати його хід [ГОСТ 22487 – 77].

АВТОМАТИЧНИЙ (пакетний) РЕЖИМ – це виконання маршруту проєктування за формальними алгоритмами ПК без втручання людини в хід проєктування.

АДАПТИВНІСТЬ автоматизованих систем – полягає в здатності АС змінюватися для збереження своїх експлуатаційних показників у заданих межах при змінах зовнішнього середовища.

АЛГОРИТМ (від лат. аlgoritmus – транслітерація імені математика аль-Хорезмі) – кінцева послідовність точно сформульованих правил рішення певного класу завдань.

АНКЕТА (від франц. еnquete – список питань) – являє собою набір питань, кожне з яких логічно повʼязане з центральним завданням дослідження.

АПРОКСИМАЦІЯ – це заміна одних математичних обʼєктів іншими, близькими до вихідного.

АСКВ (Computer Integrated Manufacturing (CIM)) – автоматизована система керування виробництвом – містить АРМ, повʼязані з автоматизацією адміністративної і виробничо-господарської діяльності підприємства: АРМ постачання, АРМ збуту, АРМ бухгалтера, АРМ кадри та інші (Н.П. Березненко).

АСКТП (Computer Aided Manufacturing (CAM)) – автоматизована система керування технологічними процесами – містить групу АРМ для автоматизації виробничих процесів: підготовки матеріалів до розкрою – АРМ вимірювальника тканин і АРМ комірника матеріалів; розкрою текстильних матеріалів – АРМ настильника і АРМ розкрійника; виготовлення швейних виробів – АРМ швачки і АРМ майстра; обробки і збереження готової продукції – АРМ комірника готової продукції.

АСНД (Computer Aided Engineering (CAE)) – автоматизована система наукових досліджень для виконання розрахунків та інженерного аналізу тощо.

БАЗА ДАНИХ – упорядкована сукупність даних.

БАЗОВЕ програмне забезпечення – забезпечення, до якого входять програми, що забезпечують правильне функціонування прикладних програм.

БАЗОВИЙ (КОНСТРУКТОРСЬКИЙ) ДОКУМЕНТ – конструкторський документ, який містить сталі дані виконань двох і більше виробів [ДСТУ 3321 – 96].

БАЗОВИЙ МЕТОД ВИКОНАННЯ (КОНСТРУКТОРСЬКИХ) ДОКУМЕНТІВ – метод виконання комплекту конструкторських документів на виріб, за якого дані про всі виконання виробу містяться в одному основному базовому конструкторському документі [ДСТУ 3321 – 96].

БЛОК-СХЕМА – графічне зображення ходу виконання програми за допомогою цифрової символіки.

БОДІСКАНЕР або 3D-СКАНЕР (від англ. body – тіло, to scan – сканувати) – пристрій призначений для обмірювання фігури людини з метою одержання величин розмірних ознак.

ВЕКТОРНА ГРАФІКА – див. «графіка векторна».

ВИД СХЕМИ (СКД) – класифікаційна група схем, зібраних за ознаками принципу дії і звʼязків складових частин виробу [ДСТУ 3321 – 96].

ВИКОНАННЯ (ВИРОБУ) – конструкція одного виробу, інформація про яку міститься в одному груповому чи базовому основному конструкторському документі [ДСТУ 3321 – 96].

ВИМОГИ АНТРОПОМЕТРИЧНІ – конструкція має забезпечувати співрозмірність та балансову відповідність розмірів виробу розмірам фігури людини у статиці.

ВИМОГИ ВИРОБНИЧІ – вимоги, що складаються з економічних та конструкторсько-технологічних вимог.

ВИМОГИ ЕРГОНОМІЧНІ – конструкція має забезпечувати відчуття комфорту при функціональному використанні виробу.

ВИМОГИ ЕСТЕТИЧНІ – конструкція має відтворювати пропорційні співвідношення в обʼємах, членуваннях, загальній гармонізації форми виробу, наведеного на ескізі.

ВИРІБ – одиниця промислової продукції, кількість якої обчислюють у штуках (примірниках) [ДСТУ 2391].

ВИРОБНИЧА (КОНСТРУКТОРСЬКА) ДОКУМЕНТАЦІЯ – робоча конструкторська документація, призначена для забезпечення виготовлення, контролю, приймання та постачання виробу. Примітка: До видів виробничої документації належать конструкторська документація дослідного виробництва чи документація дослідного зразка та (чи) дослідної партії виробів, установчої та головної серії [ДСТУ 3321 – 96].

ВІДОМІСТЬ – перелік документів, якими керуються при розробці виробів.

ВІДОМІСТЬ ДОЗВОЛЕНИХ ДО ЗАСТОСУВАННЯ КУПОВАНИХ ВИРОБІВ – текстовий конструкторський документ, який являє собою перелік купованих виробів, дозволених до застосування [ДСТУ 3321 – 96].

ВІДОМІСТЬ ДОКУМЕНТІВ НА РЕМОНТ – документ, яким встановлено склад комплекту конструкторських документів для виконання ремонту виробу [ДСТУ 3321 – 96].

ВІДОМІСТЬ ЕКСПЛУАТАЦІЙНИХ ДОКУМЕНТІВ – експлуатаційний документ, яким установлено склад комплекту і місця вкладення експлуатаційних документів, що їх надсилають з виробом [ДСТУ 3321 – 96].

ВІДОМІСТЬ ЕСКІЗНОГО ПРОЕКТУ – текстовий конструкторський документ, який являє собою перелік документів, що увійшли до ескізного проекту [ДСТУ 3321 – 96].
ВІДОМІСТЬ ЗАПАСНИХ ЧАСТИН, ІНСТРУМЕНТІВ ТА ПРИЛАДДЯ – експлуатаційний документ, яким визначено номенклатуру, призначення, кількість і місця вкладення запасних частин, інструментів, приладдя і матеріалів для експлуатації та ремонту виробу [ДСТУ 3321 – 96].

ВІДОМІСТЬ КУПОВАНИХ ВИРОБІВ – текстовий конструкторський документ, який являє собою перелік купованих виробів, використаних у розроблюваному виробі [ДСТУ 3321 – 96].

ВІДОМІСТЬ ПОСИЛАНЬ НА ДОКУМЕНТИ – текстовий конструкторський документ, який являє собою перелік документів, на які є посилання в конструкторських документах на виріб [ДСТУ 3321 – 96].

ВІДОМІСТЬ СПЕЦИФІКАЦІЙ – текстовий конструкторський документ, який являє собою перелік специфікацій на виріб та на його складові частини з зазначенням їх кількості та входження [ДСТУ 3321 – 96].

ВІДОМІСТЬ ТЕХНІЧНОГО ПРОЄКТУ – текстовий конструкторський документ, який являє собою перелік документів, що увійшли до технічного проєкту [ДСТУ 3321 – 96].
ВІДОМІСТЬ ТЕХНІЧНОЇ ПРОПОЗИЦІЇ – текстовий конструкторський документ, який являє собою перелік документів, що увійшли до технічної пропозиції [ДСТУ 3321 – 96].
ВІДОМІСТЬ УТРИМУВАЧІВ ПРАВДНИКІВ – текстовий конструкторський документ, який являє собою перелік організацій чи підприємств, котрі зберігають правдники документів стосовно певного виробу [ДСТУ 3321 – 96].

ВІЗУАЛЬНЕ ПРОГРАМУВАННЯ – графічна побудова кресленика деталей конструкції одягу на екрані персонального компʼютера за допомогою спеціальних команд, під час якої система сама записує алгоритм побудови.

ГАБАРИТНЕ КРЕСЛЕННЯ – креслення, яке являє собою контурне (спрощене) зображення виробу з габаритами, установними і приєднувальними розмірами [ДСТУ 3321 – 96].

ГАБАРИТНИЙ РОЗМІР – це розрахований чи довідковий розмір, який визначає граничні зовнішні (чи внутрішні) обриси виробу [ДСТУ 3321 – 96].

ГАБІТУС (від лат. – «облік») – 1) манера існування, манера одягатися. Позначає такі поняття, як форма, загальний (зовнішній) вид, конституція. Використовується коли мова іде про форму і загальний вид кристалів, зовнішній вигляд рослин та тварин. У відношенні до людини поняття «габітус» включає її зовнішній облік, тілобудову, конституцію, поставу (О.І. Рачицька); 2) співвідношення індивідуальних біологічних та соціальних ознак становить спільний вигляд угруповання людей (біосоціальна група споживачів), яке дає можливість узагальнити їхні вимоги до одягу і відповідно забезпечити при проєктуванні. Розрізняють 7 типів габітусу (за Л.П. Шершньовою): молодіжний, елегантний, діловий, жіночий, геріототипи, кантрі, змішаний.
ГЕРІОТОТИПИ габітусу – це люди, загальний вигляд яких нагадує літніх людей, байдужих до всього. Будова тіла також має вікові відхилення від типової статури.

ГНУЧКА ВИРОБНИЧА СИСТЕМА (ГВС) – це сукупність технологічного устаткування і засобів забезпечення його функціонування в автоматичному режимі, причому в ГВС має бути забезпечена можливість автоматизованого переналагодження при виробництві будь-яких виробів у межах установленого класу і встановленого діапазону їх характеристик. Основою є гнучкі виробничі модулі.

ГРАФІКА ВЕКТОРНА – це формат подання зображення в компʼютері у вигляді простих геометричних фігур (квадрата, кола, еліпса і т.д.), прямих, кривих ліній, кожна з яких зберігається в памʼяті компʼютера у вигляді математичної формули для подання зображень у компʼютерній графіці.

ГРАФІКА КОМПʼЮТЕРНА - галузь діяльності, у якій компʼютери використовуються як для синтезу зображень, так і для обробки візуальної інформації, одержаної з реального світу.

ГРАФІКА РАСТРОВА – формат подання зображення у компʼютері у вигляді безлічі точок або маленьких квадратиків (пікселов).

ГРАФІЧНИЙ (КОНСТРУКТОРСЬКИЙ) ДОКУМЕНТ – конструкторський документ, який являє собою переважно графічне зображення виробу та (чи) його складових частин, будови та принципу роботи, внутрішніх і зовнішніх зв’язків його функціональних частин [ДСТУ 3321 – 96].
ГРАФІЧНИЙ РЕДАКТОР – це програма, призначена для автоматизації процесів побудови на екрані дисплея графічних зображень. Надає можливості рисування ліній, автофігур, фарбування ділянок рисунка, створення написів різними шрифтами тощо (О.В. Ярмуш).

ГРУПОВИЙ (КОНСТРУКТОРСЬКИЙ) ДОКУМЕНТ – конструкторський документ, який містить сталі та змінні дані виконань двох і більше виробів [ДСТУ 3321 – 96].
ГРУПОВИЙ (КОНСТРУКТОРСЬКИЙ) ДОКУМЕНТ ВИКОНАННЯ – конструкторський документ, який містить посилання на базовий документ та змінні дані щодо двох і більше виконань виробу [ДСТУ 3321 – 96].

ГРУПОВИЙ МЕТОД ВИКОНАННЯ (КОНСТРУКТОРСЬКИХ) ДОКУМЕНТІВ – метод виконання комплекту конструкторських документів на виріб, за якого всі дані про виконання виробу зазначаються в одному основному груповому конструкторському документі [ДСТУ 3321 – 96].

ДЕТАЛЬ – виріб, виготовлений із матеріалу однієї марки без застосування складальних операцій [ДСТУ 3321 – 96].

ДИГІТАЙЗЕР (від англ. digit – цифра) – це кодувальний пристрій, який забезпечує введення двовимірного або тривимірного (3D дигітайзери) зображення у компʼютер.

ДИСПЛЕЙ (від англ. display – показувати, відтворювати) – пристрій для введення даних і керування екраном для візуального відображення інформації в компʼютері.

ДІЛОВИЙ ТИП габітусу – це флегматики та сангвініки, врівноважені, з невиразною зовнішністю, короткою шиєю, широким обличчям, верхнього типу будови тіла.

ДОВІЛЬНИЙ ТИП технічного моделювання передбачає перетворення вихідної інформації шляхом використання трьох видів моделювання: 1) перенесення формотворних величин у новий вид або положення; 2) паралельне та конічне розширення або звуження деталей; 3) перетворення, які забезпечують отримання конструкцій похідних покроїв.

ДОПОМІЖНІ ВИГЛЯДИ – це фрагменти основного вигляду в будь-якій проекції.

ДРАЙВЕР (від англ. driver – водій) – програма, що посилає команди периферійному пристрою компʼютера виконати певну дію.

ДУБЛІКАТ – конструкторський документ, ідентичний з правдником, виконаний на будь-якому матеріалі, придатний для виготовлення з нього копій, і засвідчений підписом особи, яка відповідає за випуск документа [ДСТУ 3321 – 96].

ЕКВІДИСТАНТА – лінія, яка повторює конфігурацію вихідного контуру, але розташована на деякій відстані від нього.

ЕКСПЛУАТАЦІЙНА (КОНСТРУКТОРСЬКА) ДОКУМЕНТАЦІЯ – робоча конструкторська документація, призначена для вивчення конструкції виробу і правил його експлуатації [ДСТУ 3321 – 96].

ЕКСПЛУАТАЦІЙНИЙ (КОНСТРУКТОРСЬКИЙ) ДОКУМЕНТ – робочий конструкторський документ, який містить настанови щодо експлуатації виробу [ДСТУ 3321 – 96].

ЕЛЕГАНТНИЙ ТИП габітусу – це здебільшого сангвініки будь-якого кісткового складу, але середнього та високого зросту, з верхнім типом будови тіла (перевага маси верхньої частини тіла над нижньою).

ЕСКІЗНИЙ КОНСТРУКТОРСЬКИЙ ДОКУМЕНТ – креслення, виконане без дотримання масштабу і призначене для разового використання [ДСТУ 3321 – 96].

ЕСКІЗНИЙ ПРОЄКТ – проектна конструкторська документація, яка містить принципові конструкторські рішення і дає загальне уявлення про будову та принцип дії виробу, а також дані, що визначають його відповідність призначенню [ДСТУ 3321 – 96].
ЕТАЛОННИЙ РЯД – це моделі виду одягу, які проектуються, кращі зі зразків, з якими порівнюються розроблені технічні пропозиції, а згодом і нові моделі одягу.

ЕТАП КОНСТРУЮВАННЯ – другий етап розробки нової моделі, на якому виконувались усі інженерні роботи, повʼязані з підготовкою моделі (макета) до впровадження у виробництво.

ЕТАП МОДЕЛЮВАННЯ – перший етап розробки нової моделі, на якому виконувались роботи, спрямовані на отримання первинного зразка або макета майбутнього виробу.

ЕТАП РОЗРОБЛЕННЯ КОНСТРУКТОРСЬКОЇ ДОКУМЕНТАЦІЇ – закінчена частина стадії розроблення конструкторської документації, яка стосується певного виду робіт, встановлених для цієї стадії [ДСТУ 3321 – 96].
ЕТАПИ ДОМАШИННОГО ПРОЕКТУВАННЯ: моделювання, конструювання (А.Т. Сушан).

ЕТАПИ ПРОЄКТНИХ РОБІТ: 1) визначення вихідних даних до проєктної діяльності; 2) визначення основної ідеї проектного рішення; 3) первинна конструкторська проробка ідеї; 4) конструкторсько-технологічна проробка проектного рішення; 5) розробка документації та узгодження проєктно-конструкторських рішень.

ЕТИКЕТКА (СКД) – експлуатаційний документ, який містить основні показники якості і технічні характеристики виробу, гарантовані підприємством-виробником [ДСТУ 3321 – 96].
ЕФЕКТИВНІСТЬ автоматизованих систем – властивість АС, яка характеризується ступенем досягнення цілей, поставлених при її створенні.

ЖИВУЧІСТЬ автоматизованих систем – характеризується здатністю виконувати встановлений обсяг функцій в умовах впливів зовнішнього середовища і відмовлень компонентів системи в заданих межах.

ЖІНОЧИЙ ТИП габітусу – це меланхолічні флегматичні жінки. Вони невисокі на зріст, кремезні, переважно нижнього типу будови тіла, з мʼякими рисами обличчя.

ЗАБЕЗПЕЧЕННЯ КОМПʼЮТЕРА – сукупність технічних, програмних, інформаційних засобів і ресурсів. САПР являє собою сукупність таких видів забезпечень: організаційного, методичного, математичного, інформаційного, лінгвістичного, програмного і технічного.

ЗАБЕЗПЕЧЕННЯ ПРОГРАМНЕ автоматизованої системи – сукупність програм на носіях даних і програмних документів, призначена для налагодження, функціонування і перевірки працездатності АС.

ЗАБЕЗПЕЧЕННЯ ПРОГРАМНЕ ЗАГАЛЬНЕ – призначене для автоматизації та розробки програм і певною мірою алгоритмів; для організації обчислювального процесу та контролю його реалізації на персональному компʼютері.

ЗАБЕЗПЕЧЕННЯ ПРОГРАМНЕ ПРИКЛАДНЕ (спеціальне) – призначене для розвʼязання конкретних завдань або класів завдань певної предметної галузі. Разом з технічними засобами та загальним програмним забезпеченням становить спеціалізовану систему обробки даних.

ЗАБЕЗПЕЧЕННЯ ТЕХНІЧНЕ – сукупність усіх технічних засобів, використовуваних при функціонуванні автоматизованої системи.

ЗАГАЛЬНА СТРУКТУРА ЖИТТЄВОГО ЦИКЛУ ВИРОБУ: передпроєктні дослідження (АСНД), проєктування (САПР), виробництво (АСКВ, АСКТП, ГВС), експлуатація.

ЗАКОНОМІРНИЙ ТИП технічного моделювання передбачає наявність аналітичних або графічних залежностей, за яких можна змінювати вихідну інформацію.

ЗАСТОСОВАНИЙ ВИРІБ – виріб, розроблений раніше та використовуваний у конструкторській документації іншого виробу [ДСТУ 3321 – 96].

ЗМІННІ ДАНІ (ВИКОНАННЯ) – інформація про виконання виробів, неоднакова для групи виробів [ДСТУ 3321 – 96].

ЗМІШАНИЙ ТИП габітусу – це угруповання, що не належить до зазначених типів, можуть складатися і комбінації інших ознак або типів габітусу.

ЗРАЗОК ВИРОБУ – представник групи виробів одного призначення та однакової конструкції, який використовують для дослідження, контролю чи оцінення виробу [ДСТУ 3321 – 96].

ІМІТАЦІЙНА ПАРАМЕТРИЗАЦІЯ – процес запамʼятовування системою послідовності побудови обʼєкта або певної процедури з подальшим їх відтворенням з новими значеннями параметрів.

ІНДИВІДУАЛЬНЕ виготовлення одягу – виготовлення одиничних виробів в ательє, будинках побуту, майстернях або домашніх умовах.

ІНСТРУКЦІЯ (СКД) – текстовий конструкторський документ, який містить вказівки і правила щодо виготовлення виробу [ДСТУ 3321 – 96].

ІНСТРУКЦІЯ З ЕКСПЛУАТАЦІЇ – експлуатаційний документ, який містить правила поводження з виробом під час його зберігання, транспортування, технічного обслуговування та підтримання його в постійній готовності до використання [ДСТУ 3321 – 96].

ІНСТРУКЦІЯ З МОНТАЖУ, ПУСКУ, РЕГУЛЮВАННЯ ТА ОБКАТУВАННЯ ВИРОБУ (НА МІСЦІ ЙОГО ЕКСПЛУАТАЦІЇ) – експлуатаційний документ, який містить правила, порядок підготовлення і виконання монтажу, налагодження, пуску, регулювання, обкатування та здавання виробу на місці його експлуатації [ДСТУ 3321 – 96].

ІНСТРУКЦІЯ З ТЕХНІЧНОГО ОБСЛУГОВУВАННЯ – експлуатаційний документ, який містить єдині правила технічного обслуговування виробу і його складових частин [ДСТУ 3321 – 96].

ІНТЕРПОЛЯЦІЯ – це конструктивне установлення функції визначеного класу за відомими її значеннями.

ІНФОРМАЦІЙНЕ ЗАБЕЗПЕЧЕННЯ САПР – забезпечення, яке представлене сукупністю методів і засобів вибору, класифікації, збереження, пошуку, відновлення та обробки інформації. Це масиви і бази даних, що містять інформацію про проектований обʼєкт і необхідні для вирішення завдань проєктування.

КАНТРІ ТИП габітусу – див. «тип кантрі».

КАТЕР (від англ. cut – різати) – пристрій, що керується компʼютером, безпосередньо вирізує з листового матеріалу деталь по заданому на екрані монітора трафарету.

КОМБІНОВАНА СХЕМА – схема, яка обʼєднує елементи і звʼязки схем різних видів, але одного типу, які належать до одного виробу [ДСТУ 3321 – 96].

КОМПЛЕКС – декілька специфікованих виробів, які не з’єднані складальними операціями на підприємстві-виробнику, але які призначені для виконання взаємопов’язаних експлуатаційних функцій [ДСТУ 3321 – 96].

КОМПЛЕКТ – декілька виробів загального функціонального призначення, переважно допоміжного характеру, не з’єднаних складальними операціями на підприємстві-виробнику [ДСТУ 3321 – 96].

КОМПЛЕКТ ЗАПАСНИХ ЧАСТИН, ІНСТРУМЕНТУ ТА ПРИЛАДДЯ – запасні частини, інструменти, приладдя та матеріали, необхідні для технічного обслуговування і ремонту виробів, укомплектовані залежно від їх призначення та особливостей використання [ДСТУ 3321 – 96].
КОМПЛЕКТНІСТЬ КОНСТРУКТОРСЬКОЇ ДОКУМЕНТАЦІЇ – наявність конструкторських документів, необхідних і достатніх для виготовлення й експлуатації певного виробу, а також його ремонту [ДСТУ 3321 – 96].
КОМПЛЕКТУВАЛЬНИЙ ВИРІБ – виріб підприємства, застосований як складова частина того, що випускають інші підприємства [ДСТУ 3321 – 96].

КОМПОНЕНТИ САПР: методичне забезпечення, математичне забезпечення, лінгвістичне забезпечення, програмне забезпечення, інформаційне забезпечення, організаційне забезпечення, технічне забезпечення.

КОМПʼЮТЕР (від лат. сomputo – рахую, обчислюю) – це 1) одна з назв ЕОМ – комплекс технічних засобів (пристроїв уведення-виведення, памʼяті і центрального процесора), призначених для автоматизації процесу обробки даних; 2) універсальний засіб для оброблення різноманітних видів інформації: текстової, графічної, цифрової, мультимедійної.

КОМПʼЮТЕР ПЕРСОНАЛЬНИЙ – це універсальний засіб оброблення різноманітних видів інформації: текстової, графічної, цифрової, мультимедійної, призначений для автоматизації управлінської і інженерної діяльності, наукових досліджень та проєктування.

КОМПʼЮТЕРИЗАЦІЯ – процес розвитку індустрії компʼютерних виробів і послуг та їх широке використання в суспільстві. Передбачає насичення виробництва, засобів транспорту та звʼязку, сфери управління, науки, освіти та побуту обчислювальною технікою (О.П. Молодцова).

КОМПʼЮТЕРНА ГРАФІКА – див. «графіка компʼютерна».

КОНВЕРТЕР (англ. converter, від англ. convert – перетворювати) – програма для імпорту або експорту даних з однієї системи в іншу. Програма виконує перетворення формату файлів, створених в іншому програмному забезпеченні у формат робочої програми.

КОНСТРУКТИВНЕ МОДЕЛЮВАННЯ – моделювання, яке передбачає аналіз можливих варіантів принципової будови площинних розгорток заданої ескізом обʼємно-просторової форми, обгрунтування застосованих методів формотворення з метою визначення величин та спрямування формотворних. Це завдання ІІ рівня проєктної складності, для якого не існує однозначного методу вирішення. Належить до творчих робіт конструктора.

КОНСТРУКТОРСЬКА ДОКУМЕНТАЦІЯ – сукупність конструкторських документів, які містять дані, необхідні для розроблення, виготовлення, контролю, приймання, постачання, експлуатації виробу, в тому числі і ремонту [ДСТУ 3321 – 96].

КОНСТРУКТОРСЬКА ДОКУМЕНТАЦІЯ ДОСЛІДНОГО ЗРАЗКА (ДОСЛІДНОЇ ПАРТІЇ) – робоча конструкторська документація, уточнена за результатами виготовлення та випробувань дослідних зразків (дослідної партії) і призначена для виготовлення установчої серії [ДСТУ 3321 – 96].

КОНСТРУКТОРСЬКА ДОКУМЕНТАЦІЯ ДОСЛІДНОГО РЕМОНТУ – ремонтна конструкторська документація, уточнена за результатами дослідного ремонту та наступних випробувань одного чи декількох виробів [ДСТУ 3321 – 96].

КОНСТРУКТОРСЬКА ДОКУМЕНТАЦІЯ ОДИНИЧНОГО ВИРОБНИЦТВА – виробнича конструкторська документація, призначена для використання під час виготовлення, контролю та випробування виробів, що їх виготовляють поштучно одночасно чи періодично [ДСТУ 3321 – 96].

КОНСТРУКТОРСЬКА ДОКУМЕНТАЦІЯ ОДИНИЧНОГО РЕМОНТНОГО ВИРОБНИЦТВА – ремонтна конструкторська документація, призначена для використання під час разового ремонту одного чи декількох виробів [ДСТУ 3321 – 96].

КОНСТРУКТОРСЬКА ДОКУМЕНТАЦІЯ СЕРІЙНОГО (МАСОВОГО) ВИРОБНИЦТВА – конструкторська документація, яка остаточно відкоригована за результатами виготовлення і випробувань виробів установчої серії згідно із затвердженим і повністю обладнаним технологічним процесом серійного (масового) виробництва [ДСТУ 3321 – 96].

КОНСТРУКТОРСЬКА ДОКУМЕНТАЦІЯ СЕРІЙНОГО (МАСОВОГО) РЕМОНТНОГО ВИРОБНИЦТВА – ремонтна конструкторська документація, остаточно відкоригована і перевірена в серійному (масовому) ремонті  за затвердженим і повністю оснащеним технологічним процесом [ДСТУ 3321 – 96].

КОНСТРУКТОРСЬКА ДОКУМЕНТАЦІЯ УСТАНОВЧОЇ РЕМОНТНОЇ СЕРІЇ – ремонтна конструкторська документація, відкоригована на підставі документів дослідного ремонту, за результатами ремонту і випробувань певної партії чи установчої серії виробів і призначена для ремонту подальших партій виробів або для організації серійного чи масового ремонту [ДСТУ 3321 – 96].

КОНСТРУКТОРСЬКИЙ ДОКУМЕНТ – документ, який окремо чи разом з іншими документами визначає склад і будову виробу та містить необхідні дані для розроблення, виготовлення, контролю, приймання, постачання, експлуатації і ремонту виробу [ДСТУ 3321 – 96].

КОНСТРУКТОРСЬКИЙ ДОКУМЕНТ ВИКОНАННЯ – конструкторський документ, який містить посилання на базовий документ та допоміжні дані виконання виробу [ДСТУ 3321 – 96].

КОНСТРУКЦІЯ – це принципова будова виробу, його складових частин, принцип їх взаємодії та роботи у матеріалі.

КОНСТРУЮВАННЯ ОДЯГУ – розробка конструкції моделі одягу, тобто побудова взаємного розташування і конфігурації частин (деталей) цілого виробу (М.В. Колосніченко).

КООПЕРОВАНИЙ ВИРІБ – виріб, виготовлений згідно з конструкторською документацією підприємства, на яке він надходить у готовому вигляді [ДСТУ 3321 – 96].

КРЕСЛЕННЯ – графічний документ, який визначає конструкцію виробу та містить необхідні дані для розроблення, виготовлення, контролю, монтажу, експлуатації та ремонту виробу [ДСТУ 3321 – 96].

КРЕСЛЕННЯ ГРАДАЦІЇ ЛЕКАЛ ДЕТАЛЕЙ – документ, що містить зображення деталі виробу у всіх заданих розміро-зростах.

КРЕСЛЕННЯ ДЕТАЛІ – це 1) креслення, яке являє собою зображення деталі та інші дані, необхідні для її виготовлення і контролю [ДСТУ 3321 – 96]; 2) документ, що містить зображення деталі крою, розміри деталі, необхідні дані про особливості обробки деталі при виготовленні виробу й контролю.

КРЕСЛЕННЯ ЗАГАЛЬНОГО ВИГЛЯДУ – креслення, яке визначає конструкцію виробу, взаємодію його складових частин і пояснює принцип роботи виробу [ДСТУ 3321 – 96].

КРЕСЛЕННЯ НА ПАКУВАННЯ – креслення, яке містить дані, необхідні для упакування виробу [ДСТУ 3321 – 96].

КУПОВАНИЙ ВИРІБ – виріб, який надходить на підприємство у готовому вигляді, виготовлений згідно  з конструкторською документацією підприємства-постачальника [ДСТУ 3321 – 96].

ЛІНГВІСТИЧНЕ ЗАБЕЗПЕЧЕННЯ САПР – забезпечення, представлене сукупністю мов, які застосовують для опису процедур автоматизованого проєктування і проєктних рішень.

МАКЕТ (від франц. мaquette – масштабна модель) – модель обʼєкта у зменшеному масштабі або у натуральну величину, позбавлена функціональності обʼєкту. Використовується у випадках, коли представлення оригінального обʼєкту є дуже дорогим, неможливим або просто недоцільним.

МАКЕТ ВИРОБУ – виріб, який є спрощеним відтворенням у певному масштабі розроблюваного виробу чи його частин, призначений для оцінювання технічних і художніх вирішень [ДСТУ 3321 – 96].

МАКЕТ РОБОЧИЙ – див. «робочий макет».

МАКРОКОМАНДА – це 1) проектна операція, спрямована на виконання певного проектного завдання; 2) блок команд, які використовуються для певних побудов.

МАНЕКЕН – макет поверхні фігури людини, заданий як сукупність умовно-плоских поверхонь.

МАРКЕТИНГ – це одна із систем керування і організації діяльності корпорацій з розробки нової продукції, виробництву і збуту товару.

МАРШРУТ ПРОЄКТУВАННЯ – це послідовність певних проєктних процедур, яка призводить до отримання необхідних проєктних рішень.

МАСОВЕ виготовлення одягу – виготовлення великої кількості (тисяч, а інколи і десятків тисяч) однотипних виробів. Характерним є розподіл праці та використання різного обладнання.

МАТЕМАТИЧНЕ ЗАБЕЗПЕЧЕННЯ САПР – забезпечення, яке містить математичні моделі обʼєктів проєктування та їх елементів, методи і алгоритми виконання проєктних операцій і процедур.

МЕТОДИ ФОРМОУТВОРЕННЯ: 1) конструктивний – шляхом членування форми конструктивними та конструктивно-декоративними лініями на окремі деталі; 2) примусовий вплив на структуру тканини (ВТО); 3) використання сітчастої рухливості ниток основи та піткання (косий крій).

МЕТОДИКА ПРОЄКТУВАННЯ – методика, яка обʼєднує всі питання моди, тимчасового формоутворення костюма, особливостей його будови, соціальних аспектів і образності в умовах промислового виготовлення виробів (О.І. Рачицька).

МЕТОДИЧНЕ ЗАБЕЗПЕЧЕННЯ САПР – забезпечення, яке визначає обʼєкт проєктування, процес проєктування і взаємозвʼязок між машиною і людиною, тобто що проєктувати і як керувати процесом проєктування.

МІСЦЕВИЙ ВИГЛЯД – це надання інформації про окремий елемент на будь-якій проекції.

МОДЕЛЮВАННЯ (технічне) ОДЯГУ – це інженерний процес розробки креслеників або лекал деталей виробу з використанням креслеників чи лекал відповідної базової основи виробу, тобто модифікація (видозміна) вихідної конструкції виробу з метою зміни її модельних характеристик (М.В. Колосніченко). Виконується із застосуванням методів загальної геометрії за допомогою САПР. Розрізняють уніфікований, закономірний, довільний типи.

МОДЕЛЮВАННЯ ВИРОБУ – це 1) дослідження будь-яких явищ, процесів або систем обʼєктів шляхом побудови та вивчення їх моделей для визначення або уточнення способів побудови обʼєктів, що розробляються; 2) аналіз можливих варіантів використання методів формоутворення та формотворних величин у площинних розгортках для отримання заданої обʼємно-просторової форми виробу (А.Т. Сушан). Розрізняють конструктивне і технічне моделювання.

МОДЕЛЮВАННЯ КОНСТРУКТИВНЕ – див. «конструктивне моделювання».

МОДЕЛЮВАННЯ ТЕХНІЧНЕ – див. «технічне моделювання».

МОДЕЛЬ – перший (первинний) зразок моделі одягу, в якому втілено задум художника-модельєра.

МОДЕЛЬ ВИРОБУ – виріб, який відтворює або імітує конкретні властивості даного виробу, виготовлений для перевірки принципу його дії та визначення характеристик [ДСТУ 3321 – 96].

МОДИФІКАЦІЯ – це зміна, яка не повинна впливати на основні характеристики виду.

МОДИФІКАЦІЯ ШВЕЙНОГО ВИРОБУ – це зорове сприйняття нової композиції без зміни основного конструктивного устрою (А.Т. Сушан).

МОЛОДІЖНИЙ ТИП габітусу – це жваві, холеричного темпераменту люди, які мають вузько- або середньокістковий склад, подовжені обличчя та шию. Тип фігури рівномірний у розподілі жирових відкладень (незалежно від віку).

НАДІЙНІСТЬ автоматизованих систем – містить властивості безвідмовності і ремонтопридатності, а у деяких випадках і довговічності технічних засобів АС.

НАСТАНОВА З ЕКСПЛУАТАЦІЇ – експлуатаційний документ, який містить настанови щодо правильного застосування й обслуговування виробу [ДСТУ 3321 – 96].

НЕАВТОМАТИЗОВАНИЙ (ручний) РЕЖИМ – це виконання функцій автоматизованої системи, при якому вона виконується людиною.

НЕОСНОВНИЙ (КОНСТРУКТОРСЬКИЙ) ДОКУМЕНТ – конструкторський документ виробу, за винятком прийнятого за основний конструкторський документ: для деталей – креслення деталі; для складальних одиниць, комплексів і комплектів – специфікації [ДСТУ 3321 – 96].

НЕСИСТЕМАТИЗОВАНИЙ АСОРТИМЕНТНИЙ РЯД (НАР) – ряд, в який входить все розмаїття художніх та конструктивних рішень моделей визначеного асортиментного виду.

НЕСПЕЦИФІКОВАНИЙ ВИРІБ – виріб, що не має складових частин. Примітка: Поняття «складова частина» слід використовувати відносно конкретного виробу, до якого вона належить. Прикладом складової частини є деталь [ДСТУ 3321 – 96].

НОРМОКОНТРОЛЬ – контроль дотримання у конструкторській документації норм і вимог нормативної документації, використання стандартних та уніфікованих складових частин виробів та матеріалів [ДСТУ 3321 – 96].
ОБʼЄДНАНА СХЕМА – схема, яка обʼєднує схеми декількох типів одного виду, які стосуються одного виробу чи устави [ДСТУ 3321 – 96].

ОБЧИСЛЮВАЛЬНА ТЕХНІКА – сукупність технічних і математичних засобів, які використовують для механізації і автоматизації процесів обчислень і обробки інформації, а також галузь техніки, що займається розробкою, виготовленням і експлуатацією цих засобів.

ОДИНИЧНИЙ (КОНСТРУКТОРСЬКИЙ) ДОКУМЕНТ – конструкторський документ, у якому містяться дані про один виріб [ДСТУ 3321 – 96].

ОПЕРАЦІЙНА СИСТЕМА – це комплекс взаємозалежних системних програм, призначених для організації взаємодії користувача з компʼютером, керування ресурсами компʼютера і виконання всіх інших програм.

ОРГАНІЗАЦІЙНЕ ЗАБЕЗПЕЧЕННЯ САПР – забезпечення, яке містить положення, інструкції, накази, штатні розклади, кваліфікаційні вимоги та інші документи, що регламентують організаційну структуру підрозділів проектної організації і взаємодію підрозділів з комплексом засобів автоматизованого проєктування.

ОРИГІНАЛ – конструкторський документ, виконаний на будь-якому матеріалі і призначений для виготовлення з нього правдника конструкторського документа [ДСТУ 3321 – 96].

ОРИГІНАЛЬНИЙ ВИРІБ – виріб, застосований у конструкторській документації тільки одного виробу [ДСТУ 3321 – 96].

ОСНОВНЕ ВИКОНАННЯ – виконання виробу, позначення якого збігається з позначенням групового основного конструкторського документа [ДСТУ 3321 – 96].

ОСНОВНИЙ КОМПЛЕКТ КОНСТРУКТОРСЬКИХ ДОКУМЕНТІВ – комплект конструкторських документів, що стосується виробу в цілому. Конструкторські документи складових частин до основного комплекту конструкторських документів не входить [ДСТУ 3321 – 96].
ОСНОВНИЙ КОНСТРУКТОРСЬКИЙ ДОКУМЕНТ – конструкторський документ, який окремо чи в сукупності з іншими зазначеними в ньому конструкторськими документами повністю й однозначно визначає певний виріб та його склад. Основним конструкторським документом для складальних одиниць, комплексів та комплектів є специфікація, а для деталей – креслення деталі [ДСТУ 3321 – 96].
ПАРАМЕТРИЧНА ГРАДАЦІЯ – технічне розмноження лекал шляхом повторного виконання процесу побудови лекал для інших розмірів і зростів за відомим алгоритмом.

ПАСПОРТ (СКД) – експлуатаційний документ, який засвідчує гарантовані підприємством-виробником основні параметри і характеристики виробу та гарантійні зобовʼязання і містить відомості про рекламації [ДСТУ 3321 – 96].

ПІДСИСТЕМА – це структурна частина САПР, жорстко повʼязана з організаційною структурою проєктної організації, в якій за допомогою спеціалізованих комплексів засобів вирішується функціонально закінчена послідовність завдань САПР.

ПІДСИСТЕМА САПР – виділена за деякими ознаками частина САПР, яка забезпечує отримання закінчених проєктних рішень та відповідних проєктних документів. За призначенням розрізняють проєктувальні і обслуговуючі.

ПЛОТЕР – це пристрій, з допомогою якого можна зображати виведені з компʼютера дані у вигляді рисунка чи графіка на папері.

ПОВНИЙ КОМПЛЕКТ КОНСТРУКТОРСЬКИХ ДОКУМЕНТІВ – комплект конструкторських документів, що складається з основного комплекту конструкторських документів на даний виріб і основних комплектів конструкторських документів на всі його складові частини, які застосовані за своїми основними конструкторськими документами [ДСТУ 3321 – 96].
ПОЯСНЮВАЛЬНА ЗАПИСКА – текстовий конструкторський документ, який містить опис будови та принципу дії розроблюваного виробу, обґрунтування прийнятих на стадії його розроблення технічних і техніко-економічних рішень [ДСТУ 3321 – 96].
ПРАВДНИК – конструкторський документ, виконаний на будь-якому матеріалі, придатному для багаторазового виготовлення з нього копій, і оформлений правдивими установленими підписами [ДСТУ 3321 – 96].

ПРИКЛАДНА ПРОГРАМА – це будь-яка конкретна програма, що забезпечує розвʼязання завдань у межах певної проблемної сфери.

ПРИКЛАДНЕ програмне забезпечення – забезпечення, яке має форму пакетів прикладних програм. Кожен з пакетів обслуговує певний етап процесу проєктування або групу однотипних задач у середині різних етапів. Реалізується математичне забезпечення для безпосереднього виконання проєктних процедур.

ПРИКЛАДНІ ПРОГРАМІСТИ – фахівці, які мають високу кваліфікацію, знають методологію проєктування, алгоритми прикладної галузі і здатні розробляти спеціалізоване ПЗ, використовуючи системне ПЗ.

ПРИНТЕР (printer) – друкувальний пристрій, який виводить інформацію з компʼютера у вигляді друкованих копій тексту або графіки. Розрізняють матричні, лазерні, струминні.

ПРИНЦИПОВА СХЕМА – схема, яка визначає повний склад деталей і звʼязків між ними, дає докладне уявлення про принцип виготовлення виробу.

ПРИНЦИПОВА СХЕМА КОНСТРУКЦІЇ (ПСК) або СХЕМА ПРИНЦИПОВОЇ ПОБУДОВИ (СПБ) – це визначеність принципу формоутворення обʼємно-просторової форми виробу на площині креслення (А.Т. Сушан).

ПРИСТРІЙ ПЕРИФЕРІЙНИЙ – пристрій, що підключається до персонального компʼютера ззовні. Це може бути принтер, плотер, сканер тощо.

ПРОГРАМА – упорядкований набір команд, опис алгоритму рішення завдання на одній з алгоритмічних мов компʼютера.

ПРОГРАМНЕ ЗАБЕЗПЕЧЕННЯ (ПЗ) САПР – це комплекс компʼютерних програм, що забезпечують вирішення завдань проектування і керування периферійними пристроями. Розрізняють загальносистемне, базове і прикладне.

ПРОГРАМНИЙ ВИРІБ – програма на носії даних, що є продуктом промислового виробництва. Програмний виріб є універсальним програмним продуктом, призначеним для широкого кола користувачів, який повинен рекламуватися, підтримуватися у працездатному стані та модифікуватися протягом тривалого часу.

ПРОГРАМУВАННЯ – процес підготовки задач для рішення їх на ЕОМ, що складається з наступних етапів: 1) складання «плану рішення» завдання у вигляді алгоритмічного опису; 2) складання програми (опис «плану рішення» мовою програмування); 3) трансляція програми з мови програмування на машинну мову у вигляді послідовності команд, реалізація яких компʼютером і є процес рішення завдань.

ПРОЄКТ (від лат. рrojectus – кинути уперед) – це 1) сукупність документів (розрахунків, креслень тощо), які містять інформацію про всі проектні рішення і є необхідними для зведення споруд, виготовлення машин тощо; 2) ідея, визначена на папері (А.Т. Сушан); 3) сукупність документів і описів різними мовами (графічний – кресленики, схеми, діаграми і графіки; математичний – формули і розрахунки; інженерних термінів і понять – тексти описів, пояснювальні записки) потрібна для створення якого-небудь обʼєкта чи виробу (О.П. Молодцова).

ПРОЄКТНА (КОНСТРУКТОРСЬКА ДОКУМЕНТАЦІЯ) – сукупність конструкторських документів певного виду, виконаних на різних стадіях проєктування до розроблення робочої документації [ДСТУ 3321 – 96].

ПРОЄКТНА ОПЕРАЦІЯ – дія чи формалізована сукупність дій, що становлять частину проєктної процедури, алгоритм яких залишається незмінним для ряду проєктних процедур.

ПРОЄКТНА ПРОЦЕДУРА – формалізована сукупність дій, виконання яких закінчується проєктним рішенням.

ПРОЄКТНИЙ МАКЕТ – макет виробу, виготовлений на стадії розроблення ескізного і технічного проєктів [ДСТУ 3321 – 96].

ПРОЄКТНО-КОНСТРУКТОРСЬКА ДОКУМЕНТАЦІЯ – остаточний опис виробу, який одержують у результаті конструкторської і технологічної підготовки виробництва і який містить всю необхідну інформацію для створення обʼєкта (М.В. Колосніченко).

ПРОЄКТУВАЛЬНИКИ – фахівці у галузі проектування обʼєктів матеріального середовища, які добре освоїли можливості САПР для виконання автоматизованого проектування.

ПРОЄКТУВАННЯ – це 1) процес складання опису, необхідного для створення в заданих умовах, ще не існуючого обʼєкта, на основі первинного опису цього обʼєкта і (чи) алгоритму його функціонування (М.В. Колосніченко); 2) процес складання опису, необхідного для створення ще неіснуючого обʼєкта (алгоритму його функціонування чи алгоритму процесу), шляхом перетворення первинного опису, оптимізації заданих характеристик обʼєкта (чи алгоритму його функціонування), усунення некоректності первинного опису і послідовного подання (за потреби) описів різними мовами [ГОСТ 22487 – 77].

ПРОЦЕС ПРИЙНЯТТЯ ПРОЄКТНИХ РІШЕНЬ (ПРОЦЕС РОЗРОБКИ ПРОЄКТУ НОВОГО ВИРОБУ) – процес, який складається з пʼяти стадій: розробка технічного завдання (ТЗ), технічної пропозиції (ПТ), ескізного проєкту (ЕП), технічного проєкту (ТП), робочої (конструкторської) документації (РД).

РАСТРОВА ГРАФІКА – див. «графіка растрова».

РАЦІОНАЛЬНА АСОРТИМЕНТНА СЕРІЯ (РАС) – це спланований комплект різноманітних моделей одягу одного виду (призначення) різних покроїв і фасонів, обʼєднаних не тільки розмірною та віковою класифікацією, а й рядом інших показників, що відбивають індивідуальні особливості споживачів.

РЕДАКТОР ГРАФІЧНИЙ – програма, призначена для автоматизації процесів побудови на екрані дисплея графічних зображень. Надає можливості рисування ліній, автофігур, фарбування ділянок рисунка, створення написів різними шрифтами тощо.

РЕДАКТОР ТЕКСТОВИЙ – програма для введення і редагування текстових даних.

РЕЖИМ ПРОЄКТУВАННЯ АВТОМАТИЗОВАНИЙ (діалоговий або інтерактивний) – проєктування, яке здійснюється за участю людини, що дає можливість оперативно оцінювати результати процесу проєктування і коригувати його хід.

РЕЖИМ ПРОЄКТУВАННЯ АВТОМАТИЧНИЙ (пакетний) – це виконання маршруту проектування за формальними алгоритмами персонального компʼютера без втручання людини в хід проєктування.

РЕЖИМ ПРОЄКТУВАННЯ НЕАВТОМАТИЗИРОВАНИЙ (ручний) – виконання функцій автоматизованої системи, при якому вони виконуються людиною.

РЕМОНТНА (КОНСТРУКТОРСЬКА) ДОКУМЕНТАЦІЯ – робоча конструкторська документація, яка містить дані для проведення ремонтних робіт та контролю виробів після ремонту.

РОБОТА КОНСТРУКЦІЇ – це забезпечення всіх експлуатаційних та функціональних вимог.

РОБОЧА (КОНСТРУКТОРСЬКА) ДОКУМЕНТАЦІЯ – сукупність конструкторських документів, призначених для забезпечення виготовлення, контролю, приймання, постачання, експлуатації та ремонту виробу [ДСТУ 3321 – 96].
РОБОЧИЙ МАКЕТ – макет виробу, виготовлений на стадії розроблення робочої документації [ДСТУ 3321 – 96].

РОЗРАХУНОК (СКД) – текстовий конструкторський документ, який містить розрахунок параметрів та величин [ДСТУ 3321 – 96].

РОЗРОБНИКИ – фахівці у галузі застосування ПК, здатних розробляти базові методи, засоби і оснащення САПР, системне програмне забезпечення, здійснювати лагодження САПР для умов конкретного застосування.

САПР (Computer Aided Design (CAD)) – система автоматизованого проєктування – містить АРМ конструкторської і технологічної підготовки швейного виробництва: АРМ конструктора, АРМ розкладальника лекал, АРМ крейдувальника, АРМ технолога швейних виробів.

СЕРІЙНЕ виготовлення одягу – виготовлення виробів партіями – серіями, що чергуються. Тобто ряд виробів, виготовлених за одним зразком, чисельністю від 300 до 500 одиниць (дрібні серії) або від 500 до 2000 (великі серії).

СИСТЕМА АВТОМАТИЗОВАНА – це система, що складається з персоналу і комплексу засобів автоматизації його діяльності, що реалізує інформаційну технологію виконання установлених функцій.

СИСТЕМА АВТОМАТИЗОВАНОГО ПРОЄКТУВАННЯ (САПР) – це 1) організаційно-технічна система, яка складається з комплексу засобів автоматизації проєктування, що взаємодіє з підрозділами проєктної організації та виконує автоматизоване проєктування; 2) організаційно-технічна система, яка базується на застосуванні сучасних математичних методів і засобів обчислювальної техніки й призначена для проєктування різних технічних, технологічних та інших обʼєктів (Є.Б. Коблякова).

СИСТЕМА ІНСТРУМЕНТАЛЬНА – програмний засіб для розробки та налагодження розроблених програм.

СИСТЕМА КОНСТРУКТОРСЬКОЇ ДОКУМЕНТАЦІЇ (СКД) – комплекс державних стандартів, який встановлює взаємопов’язані правила та положення щодо порядку розроблення, оформлення й обігу конструкторської документації [ДСТУ 3321 – 96].
СИСТЕМА ОПЕРАЦІЙНА – це комплекс взаємозалежних системних програм, які призначені для організації взаємодії користувача з компʼютером, керування ресурсами компʼютера і виконання всіх інших програм.

СИСТЕМАТИЗОВАНИЙ АСОРТИМЕНТНИЙ РЯД (САР) – ряд, в який входять моделі НАР (несистематизованого асортиментного ряду), систематизовані за якихось ознак.

СИСТЕМИ 2D ПРОЄКТУВАННЯ – системи, які базуються на використанні дискретної інформації про розмірні ознаки фігури людини та спрямовані на створення плоского кресленика деталей конструкції одягу.

СИСТЕМИ 3D ПРОЄКТУВАННЯ – системи, які базуються на використанні вихідної інформації у вигляді тривимірного зображення фігури людини та на інженерних методах конструювання другого класу. Вони спрямовані безпосередньо на обʼєкт проєктування – обʼємно-просторову форму виробу, конструкція якої будується як розгортка обʼємної поверхні моделі на площині.

СИСТЕМНЕ програмне забезпечення – забезпечення, призначене для організації функціонування технічних засобів, тобто для планування і керування обчислювальним процесом.

СКАНЕР (scanner) – пристрій для введення в компʼютер графічних зображень, тексту.

СКЛАДАЛЬНА ОДИНИЦЯ – виріб, складові частини якого підлягають з’єднанню між собою складальними операціями на підприємстві-виробнику [ДСТУ 3321 – 96].

СКЛАДАЛЬНЕ КРЕСЛЕННЯ – це креслення, яке являє собою зображення складальної одиниці та інші дані, необхідні для її складання (виготовлення) і контролю [ДСТУ 3321 – 96].

СКЛАДОВІ ПРОЦЕСУ ПРОЄКТУВАННЯ – творча, фізична (логічна), математична частини.

СПЕЦИФІКАЦІЯ – це 1) текстовий конструкторський документ, який визначає склад специфікованого виробу та розробленої на нього конструкторської документації [ДСТУ 3321 – 96]; 2) документ, що визначає склад розроблених конструкторських документів, деталі крою, використовуваних матеріалів, покупних виробів.

СПЕЦИФІКОВАНИЙ ВИРІБ – виріб, що складається з декількох складових частин. Примітка: Складовою частиною може бути будь-який виріб (деталь, складальна одиниця, комплекс і комплект) [ДСТУ 3321 – 96].

СПОЖИВЧІ ВИМОГИ – вимоги, що визначаються призначенням швейного виробу та умовами його експлуатації й містять функціональні (експлуатаційні, ергономічні), гігієнічні, антропологічні, психофізіологічні, естетичні вимоги.

СТАДІЇ ПРОЄКТНОЇ ДІЯЛЬНОСТІ: розробка технічного завдання (ТЗ), технічної пропозиції (ПТ), ескізного проєкту (ЕП), технічного проєкту (ТП), робочої (конструкторської) документації (РД).

СТАДІЯ РОЗРОБЛЕННЯ (КОНСТРУКТОРСЬКОЇ ДОКУМЕНТАЦІЇ) – закінчена частина процесу розроблення конструкторської документації, яка стосується розроблення технічної пропозиції, ескізного проекту, технічного проекту чи робочої конструкторської документації [ДСТУ 3321 – 96].

СТАЛІ ДАНІ (ВИКОНАННЯ) – інформація про виконання виробів, неоднакова для групи виробів [ДСТУ 3321 – 96].

СТАНДАРТ (від англ. standard – норма, зразок, еталон) – це 1) нормативно-технічна документація, яка встановлює комплекс норм, правил, вимог до обʼєкта і підлягає затвердженню компетентних органів; 2) вихідна інформація для перевірки відповідності їм інших обʼєктів.

СТАНДАРТНИЙ ВИРІБ – виріб, застосований згідно з державним чи галузевим стандартом, яким однозначно встановлено його конструкцію, показники якості, методи контролю, правила приймання та постачання [ДСТУ 3321 – 96].

СТІЙКІСТЬ ДО ПЕРЕШКОД автоматизованих систем – властивість АС, яка характеризується здатністю виконувати свої функції в умовах впливу перешкод, зокрема від електромагнітних полів.

СТРУКТУРНА СХЕМА – схема, яка визначає основні функціональні частини виробу, їх взаємозвʼязки та призначення [ДСТУ 3321 – 96].

СУМІСНІСТЬ автоматизованих систем – містить технічну, програмну, інформаційну, організаційну, лінгвістичну і, за потреби, метрологічну сумісність.

СХЕМА (СКД) – графічний конструкторський документ, на якому умовно зображено чи позначено складові частини виробу і звʼязки між ними [ДСТУ 3321 – 96].

СХЕМА ЗʼЄДНАНЬ – схема, яка показує зʼєднання складових частин виробу (деталей) з позначенням швів, строчок і т.д., якими здійснюються ці зʼєднання, а також місця їх приєднання до майбутнього виробу.

СХЕМА ПРИНЦИПОВОЇ ПОБУДОВИ (СПБ) або ПРИНЦИПОВА СХЕМА КОНСТРУКЦІЇ (ПСК) – це визначеність принципу формоутворення обʼємно-просторової форми виробу на площині креслення (А.Т. Сушан).

ТАБЛИЦЯ (СКД) – текстовий конструкторський документ, який містить залежно від його призначення певні дані, зведені в таблицю [ДСТУ 3321 – 96].

ТЕКСТОВИЙ (КОНСТРУКТОРСЬКИЙ) ДОКУМЕНТ – конструкторський документ, який являє собою, переважно, суцільний чи поділений на графи текст. Текстовий документ може містити графічний матеріал у вигляді ілюстрацій [ДСТУ 3321 – 96].
ТЕОРЕТИЧНЕ КРЕСЛЕННЯ – креслення, яке визначає геометричну форму (ободи) виробу і координати розташування складових частин [ДСТУ 3321 – 96].

ТЕХНІЧНА ПРОПОЗИЦІЯ – проектна конструкторська документація, яка містить техніко-економічне обґрунтування доцільності розроблення виробу на підставі аналізу технічного завдання та опрацювання варіантів можливих технічних рішень виробу [ДСТУ 3321 – 96].

ТЕХНІЧНЕ ЗАБЕЗПЕЧЕННЯ САПР – забезпечення, яке містить комплекс обчислювальних засобів (персональний компʼютер), набір периферійних пристроїв: дисплей, клавіатуру, ручні маніпулятори, принтери, сканери, плотери, що призначені для забезпечення діалогового режиму роботи з ПК, для реалізації тих чи інших функцій (друку, рисування тощо) і для вирішення різних завдань проектування.

ТЕХНІЧНЕ ЗАВДАННЯ – документ, що встановлює основне призначення, показники якості, техніко-економічні та спеціальні вимоги до виробу, обсягу, стадії розроблення та складу конструкторської документації (ДСТУ 3278). Примітка:Технічне завдання до конструкторських документів не належить [ДСТУ 3321 – 96].

ТЕХНІЧНЕ МОДЕЛЮВАННЯ – це суто технічне відтворення рішень, визначених при конструктивному моделюванні, та перевірка якості креслення конструкції. Виконується із застосуванням методів загальної геометрії за допомогою САПР.

ТЕХНІЧНИЙ ОПИС (СКД) – експлуатаційний документ, який містить відомості про будову, принцип роботи і технічні характеристики виробу, необхідні для його вивчення і правильної експлуатації [ДСТУ 3321 – 96].

ТЕХНІЧНИЙ ПРОЄКТ – проектна конструкторська документація, яка містить остаточне технічне рішення і дає повне уявлення про будову розроблюваного виробу [ДСТУ 3321 – 96].
ТЕХНІЧНІ УМОВИ (СКД) – текстовий конструкторський документ, який установлює вимоги до конкретної продукції, послуг і регулює стосунки між постачальником (розробником, робітником) і споживачем (замовником) продукції, послуг [ДСТУ 3321 – 96].

ТЕХНОЛОГІЧНИЙ КОНТРОЛЬ – контроль відповідності конструкції виробу встановленим вимогам до його виробничої, експлуатаційної і ремонтної технологічності, можливості застосування раціональних методів виготовлення з урахуванням обсягу випуску виробів та визначеної номенклатури застосованих матеріалів [ДСТУ 3321 – 96].

ТИП КАНТРІ габітусу – це переважно люди з невиразною зовнішністю, колоподібним обличчям, грубі, незграбні. Будова тіла громіздка, багатирська. Частіше невибагливі, в одязі переважна еклектика.

ТИП СХЕМИ (СКД) – класифікаційна група схем, зібраних за ознаками принципу дії і звʼязків складових частин виробу [ДСТУ 3321 – 96].

ТРИВИМІРНИЙ ЕЛЕКТРОННИЙ МАНЕКЕН – цифрова тривимірна модель фігури людини, призначена для візуалізації одягання швейного виробу, лекала якого розроблено в САПР одягу.

УМОВНА НАЗВА (ВИРОБУ) – доповнення до назви виробу у вигляді умовного позначення для характеристики відмінності виконання чи групи виконань виробу від інших виробів аналогічного призначення [ДСТУ 3321 – 96].

УНІФІКОВАНИЙ ВИРІБ – виріб, застосований у конструкторській документації декількох виробів [ДСТУ 3321 – 96].

УНІФІКОВАНИЙ ТИП технічного моделювання передбачає можливість отримання запроектованого рішення шляхом заміни окремих елементів вихідної конструкції новими, які є уніфікованими щодо інших.

ФІГУРА ЛЮДИНИ – це 1) складна поверхня, яка не розгортається; 2) «нульова» точка відліку під час проектування одягу; обʼєкт, на який надівають костюм і задають функціональну основу форми. З метою проектування одягу необхідно знати його внутрішню форму – фігуру і вміти організовувати діалог між одягом та фігурою (О.І. Рачицька).

ФОРМАТ – розміри зовнішньої рамки листа конструкторського документа, виконаної тонкою лінією [ДСТУ 3321 – 96].

ФОТОДИГІТАЙЗЕР (від англ. foto – фотокартка, digit – цифра) – пристрій для введення контурів лекал в САПР за допомогою цифрової фотокамери.

ФОТОКРЕСЛЕННЯ – креслення, яке являє собою фотографічне зображення макета чи моделі виробу із зазначенням даних, необхідних для його проєктування чи складання [ДСТУ 3321 – 96].

ФУНКЦІОНАЛЬНА СХЕМА – схема, яка пояснює певні процеси з виготовлення виробу.

ЯКІСТЬ ОДЯГУ – багатофункціональне поняття, кожна з функцій якого, визначивши свої якісні показники, безпосередньо впливає на розвиток якісних характеристик. Розрізняють складові: якість проектного рішення, якість проєктно-конструкторської документації, якість виготовлення виробів.
Рекомендована література
Основна:


1. Агошков Л. О., Колосніченко М. В., Кононенко Г. І. Проектування одягу раціональними асортиментними серіями: навч. посіб. Київ : Арістей, 2008. 116 с.


2. Бастов Г.А. Художественное проектирование изделий из кожи. Москва : Легпромбытиздат, 1995. 240 с.


3. Бескоровайная Г.П. Конструирование одежды для индивидуального потребителя. Москва : Мастерство, 2001. 120с.

4. Єжова О.В. Конструювання одягу: курс лекцій. Кіровоград : КОД, 2009. 168с.


5. Козлова Т.В. Художественное проектирование костюма. Москва : Легкая и пищевая промышленность, 1982. 320 с.


6. Колосніченко М. В., Щербань В. Ю., Процик К. Л. Комп’ютерне проектування одягу: навч. посіб. Київ : Освіта України, 2010. 236с. 


7. Сакулин Б. С., Амирова Э. К., Саккулина О. В., Труханова А. Т. Конструирование мужской и женской одежды: учебник для нач. проф. обр. Москва : Академия, 2002. 304 с.

8. Конструирование одежды с элементами САПР : учебник / Е.Б. Коблякова  и др. Москва : Легпромбытиздат, 1988. 464 с.


9. Медведева Т. В., Булатова Е. Б., Коблякова Е. Б. Конструирование женского платья на фигуры с различной осанкой. Москва : Легпромбытиздат, 1993. 144с.

10. Петушкова Г. И. Проектирование костюма : учебник. Москва : Академия, 2007. 416с.


11. Рачинская Е. И., Сидоренко В. И. Моделирование и художественное оформление одежды. Ростов н/Д : Феникс, 2002. 608 с.


12. Славінська А. Л. Методи типового проектування одягу: навч. посіб. Хмельницький : ХНУ, 2012. 179 с.

13. Сушан А.Т. Інженерне проектування швейних виробів : навч. посіб. Київ : Арістей, 2008. 172 с.


14. Янчевская Е.А. Конструирование одежды. Москва : Академия, 2010. 384с.

Додаткова:


15. Савчук Н. Г., Гордієнко В. П. Збірник нормативних документів на терміни та визначення у швейній галузі для студентів спеціальності 7.0918.01 «Технологія та конструювання швейних виробів». Київ : КДУТД, 2001. 146 с.


16. ГОСТ 2.105 – 95. Общие требования к текстовым документам. [Действующий с 1997-07-01]. Москва : Межгосстандарт, 1996. 34 с.

17. ДСТУ 3321 – 96. Система конструкторської документації : терміни та визначення основних понять. [Чинний від 1997-01-01]. Київ : Держстандарт України, 1996. 60 с.


18. ДСТУ 3974 – 2000. Система розроблення та поставлення продукції на виробництво : правила виконання дослідно-конструкторських робіт. Загальні положення. [Чинний від 2001-07-01]. Київ : Держстандарт України, 2000. 32 с.
19. ДСТУ 3973 – 2000. Система розроблення та поставлення продукції на виробництво : правила виконання науково-дослідних робіт. Загальні положення. [Чинний від 2001-07-01]. Київ : Держстандарт України, 2000. 18 с.

Васенок Т. М. Проєктування швейних виробів з основами САПР : курс лекцій. Глухів, 2020. 225 с.

Неможливо





Технічне завдання на вирішення проєктного завдання





Коригування параметрів технічного завдання





Розробка нового принципу рішення проєктної ситуації





Визначення можливості використання існуючих виробів





Формування ідеї





Визначення можливості використання аналогових рішень





Визначення кількісного розмаїття аналогових рішень





Визначення базового аналогового варіанту





Технічне завдання на розв’язання проєктного завдання нижчого рівня 





Оцінка технічних пропозицій вирішення задачі





Оптимізація конструктивних параметрів





Конструктивна проробка можливих варіантів





Оцінка принципового конструктивного устрою





Конструктивно-технологічна проробка





Розробка нормативно-технічної документації





Розробка робочої документації





Випробування виробів





Виготовлення макета зразка (партії виробів)





Визначення вихідних даних





Аналіз можливих варіантів вирішення завдань





Первинна проробка проєктного рішення





Остаточне вирішення проєктного завдання





Розробка проєктно-конструкторської документації





Технічне завдання








Проєктування





Проєктно-конструкторська документація





Технічне завдання








Проєктування





Проєктно-конструкторська документція





Технічна пропозиція








Ескізний проєкт








Технічний проєкт





    ТЗ





  ПТ





   ЕП





   РД





  ТП





   1.1





   2.1





  3.1





   1.2





    2.2





   3.2





    1.3





   2.3





   3.3





    1.4





   2.4





   3.4





    1.5





  2.5





   3.5





Стадії





                                                        Етапи





   1





   1.1





   1.2





   1.3





   1.4





   1.5





   2





   2.1





   2.2





   2.4





   2.5





   2.3





   3





   3.1





   3.2





   3.4





   3.3





   3.5





   4





   4.2





    5.3





    5.4





   5.1





   4.3





   5





   4.1





   5.2





   4.4





   5.5





   4.5





   Рис 1.2. Загальна структура процесу проєктування
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Рис. 1.3. Схема формування вимог до одягу
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Рис 1.5. Принципова схема структури РАС жіночого демісезонного пальто
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Рис. 2.1. Алгоритм процесу визначення асортиментного виду
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Рис. 2.3. Алгоритм процесу прийняття проєктного рішення на етапі 3.2
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Рис. 3.1. Ієрархічна структура САПР
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Рис. 3.2. Структурно-логічна схема роботи системи на зовнішньому рівні
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Заявка на розробку та впровадження продукції у виробництво
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Розробка концепції вирішення проєктного завдання





Визначення обсягу та складу проєктно-конструкторської документації





Оформлення та узгодження технічного завдання на виконання проєктних робіт





Рис. 3.3. Структурно-логічна схема роботи системи на внутрішньому рівні





Розробка типового проєкту реалізується за концепцією РАС. ФМ2 → КФМ2.1





Розробка типового проєкту реалізується за концепцією розробка модифікаційного ряду. ФМ2 → КФМ2.2
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Визначення можливих варіантів конструктивного устрою виробів на різних рівнях структури





Оцінка існуючих конструкцій заданого асортиментного виду виробів на відповідність встановленим вимогам





Визначення можливих варіантів конструктивного устрою виробів на різних рівнях структури





Оцінка існуючих конструкцій заданого асортиментного виду виробів на відповідність встановленим вимогам





Визначення та розробка базових варіантів конструкцій, які забезпечують РАС





Моделювання  нових проєктних рішень на базі існуючих типових проектів, шляхом проецирування їх на визначені вимоги





Розробка на базових варіантах системи взаємозамінних моделей та їх конструкцій





Розробка базового варіанту типового проектного рішення конструкції та її модифікація





Розробка групової проєктно-конструкторської документації на типовій проект РАС





Розробка групової проєктно-конструкторської документації на модифікаційний ряд базової конструкції





Рис. 3.4. Приклади складання структури концептуально-функціональних моделей
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Рис. 3.5. Структура інформаційного забезпечення процесу прийняття проєктного рішення
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