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С учетом требований нормативных до-

кументов по разработке систем менедж-

мента качества (СМК) [1] применительно к 

текстильным предприятиям для успешного 

их функционирования, а также повышения 

результативности и эффективности их дея-

тельности необходимо моделирование 

всех взаимосвязанных и взаимодействую-

щих процессов с учетом значимости и по-

следовательности каждого из них. Струк-

туру укрупненных процессов СМК пред-

приятия можно представить в виде пяти 

блоков: организация функционирования 

СМК; ответственность руководства; ме-

неджмент ресурсов; процессы жизненного 

цикла продукции (ЖЦП); измерение, ана-

лиз и улучшение. Основой эффективного 

функционирования СМК является четкое 

описание взаимодействия всех перечис-

ленных процессов. 
В связи с появлением интегрированных 

компьютеризированных производств и ав-

томатизированных предприятий особую 

актуальность приобретает методология 

моделирования IDEF0 [2], позволяющая не 

только исследовать структуру, параметры 

и характеристики производственно-
технических систем, но и определять вла-

дельцев процессов, выявлять внешние и 

внутренние связи между технологически-

ми операциями. Внедрение методологии 

IDEF0 на текстильном предприятии позво-

лит детализировать процессы производст-

ва пряжи, тканей, установить четкие гра-

ницы между этапами производственного 

процесса, определить контрольные точки 

процесса и требования, предъявляемые к 

полуфабрикатам, выпускаемым на каждом 

этапе. Технология описания процессов по 

методологии IDEF0 реализована в различ-

ных программных продуктах (MS Visio, 
BP Win), которые обеспечивают автомати-

зацию обмена информацией между под-

разделениями. 
В качестве объекта исследования при-

няли один из ключевых технологических 

процессов прядильного производства – 
кардочесание, осуществляемый на чесаль-

ной машине марки С 51 с интегрированной 

системой шлифовки (IGS) фирмы RIETER 
(Германия). В соответствии с сущностью 

данного процесса [3] выделили основные 

технологические операции (рис.1) от пита-

ния кардочесальной машины настилом из 

волокон (технологической смесью) до ук-

ладки чесальной ленты в таз. Дочерняя 

диаграмма "Кардочесание" (А452), пред-

ставленная на рис.1, описывает один из 

блоков более общей диаграммы "Произ-

водство пряжи" (А45), которая, в свою 

очередь, относится к процессам ЖЦП 

(А4).  
 

 
________________ 
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В соответствии с предыдущей диа-

граммой А45 граничными входными пото-

ками для процесса кардочесания являются: 

сырьевой поток (настил) i1, типовые тех-

нологические режимы (план прядения) i2 и 

энергетические ресурсы (электроэнергия) 

i3. Методология IDEF0 позволяет модели-

ровать  операции, выполняемые последо-

вательно, а также более сложные опера-

ции, протекающие одновременно. Приме-

нительно к процессу кардочесания такими 

операциями являются: удаление пороков и 

сорных примесей, разъединение пучков 

волокон на отдельные волокна и смешива-

ние волокон. В результате их выполнения 

формируется конкретный полуфабрикат 

(ватка прочеса), поступающий в дальней-

шем для формирования ленты (блок 

А4524). Соответствующий полуфабрикат 

(прочес, лента) поступает в испытатель-

ную лабораторию прядильного производ-

ства о2, либо контролируется в режиме ре-

ального времени с помощью средств цеха 

контрольно-измерительных приборов и 

автоматики. Кроме полуфабрикатов на ка-

ждом этапе появляются отходы производ-

ства о1, которые могут быть возвратными 

(пух, обраты, орешек трепальный, чесаль-

ный, очес кардный и др.) и невозвратными. 

Отходы, являясь граничным выходным 

потоком, передаются для контроля содер-

жащихся в них компонентов с целью уста-

новления результативности процессов 

очистки, протекающих на кардочесальной 

машине. Возвратные отходы передаются 

на предыдущий этап прядильного произ-

водства – формирование технологической 

смеси для очистки и смешивания.  
 

 
 

Рис. 1 
 
Каждая операция процесса кардочеса-

ния должна быть обеспечена соответст-

вующими техническими средствами (ме-

ханизмами). В роли механизма м1 высту-

пает чесальная машина С 51 и ее основные 

узлы (приемный, передающий, главный, 

съемный барабаны, шляпочное полотно, 

лентоформирующая воронка, вытяжной 

прибор, лентоукладчик), которые распре-

делены по операциям в соответствии с 

рис. 1. Кроме этого, на диаграмме указаны 

исполнители м2, отвечающие за результа-

ты каждой операции. Ответственность за 

результаты всего технологического этапа 

кардочесания несет руководитель соответ-

ствующего участка, он же контролирует 

деятельность по регистрации, идентифи-

кации результатов и их прослеживаемости. 
На данном уровне декомпозиции все 

технологические операции, выполняемые 
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операторами оборудования, а также все 

действия низшего управленческого состава 

(мастера) жестко регламентируются по-

средством рабочих и должностных инст-

рукций с1, которые принято называть 

управляющими воздействиями. Конечным 

результатом рассматриваемого процесса 

является кардочесальная лента, уложенная 

в таз о3, подлежащая подаче на ленточные 

машины, а также возможному транспорти-

рованию и хранению в течение требуемого 

периода времени. 
Одним из необходимых элементов опи-

сания технологического процесса являют-

ся четкие требования к параметрам сырье-

вого потока, оборудования и окружающей 

среды. Эти требования детализируются с 

помощью электронных ссылок или специ-

ального поля к соответствующим стрел-

кам. Преимуществом представленной диа-

граммы IDEF0 является то, что требования 

по полуфабрикатам конкретного ассорти-

мента могут устанавливаться централизо-

ванно службой качества и передаваться 

далее по локальной компьютерной сети 

всем заинтересованным службам предпри-

ятия. Другим преимуществом является 

возможность оперативного внесения изме-

нений в карту контроля и доведения этих 

изменений до непосредственных исполни-

телей. 
 

В Ы В О Д Ы 
 

В соответствии с методологией IDEF0 
проведена декомпозиция технологическо-

го процесса кардочесания, которая необ-

ходима применительно к текстильным 

предприятиям для успешного их функцио-

нирования, а также повышения результа-

тивности и эффективности их деятельно-

сти.  
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