Техническое задание  
Оказание комплекса услуг в рамках подготовки и проведения Отборочных соревнований для участия в Финале VI Национального чемпионата «Молодые профессионалы (WorldSkills Russia) в Ярославской области.

Описание услуги: оказание комплекса услуг в рамках подготовки и проведения Отборочных соревнований для участия в Финале VI Национального чемпионата «Молодые профессионалы» (WorldSkills Russia), далее по тексту — Отборочные соревнования, в Ярославской области  
Сроки оказания услуг: с даты заключения договора по 05 мая 2018 г.

Сроки проведения Отборочных соревнований: с 21апреля по 02 мая 2018 г.

Место проведения Отборочных соревнований: профессиональные образовательные организации г. Ярославля, г. Рыбинска.
Условия оказания услуг: 
Услуги оказываются на оборудовании, материалах Исполнителя и/или на оборудовании, материалах лиц, привлеченных Исполнителем.

При необходимости оказание услуг в круглосуточном режиме (на оценку заявок не влияет).

Требования к качеству оказываемых услуг, методы оказания услуг:

Исполнитель обеспечивает участие специалистов, удовлетворяющих квалификационным требованиям, в части предоставления услуг, указанных в техническом задании 

	№
	Наименование услуг
	Содержание услуг, дополнительные условия
	Количественные показатели
	Форма отчётности

	1.
	Обеспечение брендированной продукцией участников Отборочных соревнований
	I 1.1 изготовление брендированной одежды

1.1.1. толстовка (двухцветка), футболка (двухцветка) для конкурсантов (красный преобладающий цвет).

1.1.2.  толстовка (двухцветка), футболка (двухцветка)  для экспертов (чёрный преобладающий цвет).

1.1.3. толстовка (двухцветка), футболка (двухцветка)  для организаторов (синий преобладающий цвет).

1.1.4  толстовка (двухцветка), футболка (двухцветка)  для  волонтеров (зелёный преобладающий цвет).

1.2.1. Описание моделей:

1.2.1.1. Техническое описание текстильных изделий.

Толстовка с капюшоном на молнии, с логотипом заказчика Двухцветная, трикотажная. Размерный ряд, согласно требованиям ГОСТ17521-72.
1. Техническое описание
 1.1 Толстовка мужская с длинным  рукавом, цветными вставками в рукав и на полке изделия, на молнии. Толстовка должна соответствовать техническому заданию и образцу-эталону, утвержденному обеими сторонами. 

1.2 Толстовка изготавливается из хлопчатобумажного полотна 3х, ниточным  переплетением, с петлей на изнаночной стороне полотна, вырабатываемого из хлопчатобумажной пряжи в количестве не менее 70% , с добавлением 30% п/э. Качество пенье. 

1.3 Толстовка  прямого силуэта с длинными втачными рукавами, с разноцветными вставками в рукав и полки изделия с плечевыми и боковыми швами, низ рукава обработан обтачкой из ластичного переплетения крупной вязки. Ворот круглый с втачным капюшоном из 3х деталей. Низ изделия   обработан обтачкой из трикотажного полотна ластичного переплетения. Изделие с молнией, распашного типа № 5,в цвет основной ткани. Капюшон оснащен эластичной лентой, в цвет основной ткани не менее 8 мм, втачанной в кулису по краю детали,   с пластиковыми фиксаторами на концах. 

2.Промышленная технология поузловой обработки 

2.1  Правила пошива, ширина швов, величина подгиба краев изделий, применяемые швы и частота стежков, номера швейных игл и линейная плотность швейных ниток  должны соответствовать требованиям ГОСТ 10399, ГОСТ 6309.

2.2 Соединение срезов изделия выполняют стачным, обтачным, настрочным и накладным швами, швом вподгибку.

2.2.1 Параметры швов: 


Число стежков на 5 см строчки, не менее: 

· Стачной шов без применения отделочных, прокладочных материалов и тесьмы – 18;

· Настрачивание или распошивание краеобметочного шва (двухниточный (одноигольный) цепной и челночный прямой, трехниточный (двухигольный) плоский) – 20;

· Шов вподгибку (трехниточный (двухигольный), четырехниточный (трехигольный), пятиниточный (двух-, трехигольный), шестиниточный (трех-, четырехигольный) плоский) – 22;

· Обметывание срезов (двух-, трехниточный (одноигольный) краеобметочный) – 20; 

Ширина шва: 

· Стачного, обтачного – 7 мм от среза деталей до строчки; 

· Настрочного – от строчки стачивания детали до строчки настрачивания – по модели; 

· При изготовлении изделия необходимо строго соблюдать симметричность право и левосторонних деталей. 

· Все детали кроя должны раскраиваться согласно нанесенных на лекала «долевым» линиям с минимальными отклонениями согласно ГОСТ

· Допускаемое отклонение размеров деталей нижних настилов не должно превышать  отклонений в сторону уменьшения 1,5-2 мм.

· Концы швов должны быть закреплены  закрепкой 

· Выполнение всех операций при пошиве изделия не должно нарушать его внешний вид и настоящее ТО, должно соответствовать технической  оснащенности предприятия, современному уровню технологии и эталону-образцу на модель.


· При невозможности изготовить изделия без нарушения его внешнего вида по технологическим или иным существенным причинам (отсутствии технической оснастки, оборудования, приспособлений) исполнитель обязан своевременно сообщить заказчику причины и возможность замены с наименьшим изменением внешнего вида и качества изделия



4.8 Обеспечение качества



· Обеспечить 100% разбраковку готовых изделий для предотвращения поступления заказчику несортных изделий и изделий 2-го сорта.


· Обеспечить качественные параметры путем соблюдения табеля мер на изделие, указанный в настоящем ТО.

· Исполнитель должен проводить мероприятия гарантии качества по договору между заказчиком и исполнителем.

Ширина двухслойной обтачки горловины в готовом виде равна 3,0±0,3 см.

Ширина манжеты в готовом виде равна 8,0±0,3 см.

2.2 Все втачиваемые этикетки и маркировки, их расположение и количество должны соответствовать ТО или приложению договора.

2.3 Все изделия должны иметь быть упакованы и промаркированы, согласно требованиям ГОСТ 3897-2015
3. При невозможности изготовить изделия без нарушения его внешнего вида по технологическим или иным существенным причинам (отсутствии технической оснастки, оборудования, приспособлений) исполнитель обязан своевременно сообщить заказчику причины и возможность замены с наименьшим изменением внешнего вида и качества изделия

3.1Обеспечение качества



3.2 Обеспечить 100% разбраковку готовых изделий для предотвращения поступления заказчику несортных изделий и изделий 2-го сорта.


3.3  Обеспечить качественные параметры путем соблюдения табеля мер на изделие, указанный в настоящем ТО.

3.4  Исполнитель должен проводить мероприятия гарантии качества по договору между заказчиком и исполнителем.

Футболка с коротким рукавом, с логотипом заказчика однотонная, трикотажная. Размерный ряд, согласно требованиям ГОСТ17521-72.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К ИЗДЕЛИЮ

1. Футболки должны соответствовать требованиям настоящего технического  описания, ГОСТ 31408  и образцу-эталону, утвержденным в установленном порядке, обеими сторонами.

2. ТЕХНИЧЕСКОЕ ОПИСАНИЕ

2.1 Футболка мужская с коротким рукавом.

2.1.1 Футболка изготавливается из хлопчатобумажного полотна переплетением кулирная гладь, вырабатываемого из хлопчатобумажной пряжи.  Плотностью 160-180гр.м

2.1.2 Футболка прямого силуэта с длинными втачными рукавами, с плечевыми и боковыми швами, с круглым вырезом горловины, обработанным обтачкой из трикотажного полотна ластичного переплетения. Низ рукава обрабатывается плоскошовной машиной на ширину 2-2,5см_+0,3см

2.1.3 Шов притачивания горловины переда обработан на плоскошовной машине. Низ изделия и рукавов обработаны швов в подгибку на плоскошовной машине. Горловина  со стороны спинки и плечевым швам усилены бейкой из основного полотна. 

3.«Промышленная технология поузловой обработки. 

3.1  Правила пошива, ширина швов, величина подгиба краев изделий, применяемые швы и частота стежков, номера швейных игл и линейная плотность швейных ниток  должны соответствовать требованиям ГОСТ 10399, ГОСТ 6309.

3.2 Соединение срезов изделия выполняют стачным, обтачным, настрочным и накладным швами, швом вподгибку.

3.2.1 Параметры швов: 

Число стежков на 5 см строчки, не менее: 

Стачной шов без применения отделочных, прокладочных материалов и тесьмы – 18;

Настрачивание или распошивание краеобметочного шва (двухниточный (одноигольный) цепной и челночный прямой, трехниточный (двухигольный) плоский) – 20;

Шов вподгибку (трехниточный (двухигольный), четырехниточный (трехигольный), пятиниточный (двух-, трехигольный), шестиниточный (трех-, четырехигольный) плоский) – 22;

Обметывание срезов (двух-, трехниточный (одноигольный) краеобметочный) – 20; 

Ширина шва: 

· Стачного, обтачного – 7 мм от среза деталей до строчки; 

· Настрочного – от строчки стачивания детали до строчки настрачивания – по модели; 

· Накладного с закрытым срезом – 1-2 мм от подогнутого края детали до строчки; 

· Ширина подгиба низа и рукавов футболки в готовом виде 2,0±0,3 см.

3.3 Ширина двухслойной обтачки горловины в готовом виде равна 3,0±0,3 см.

3.3.1 Ширина манжеты в готовом виде равна 5,0±0,3 см.

3.4 Все втачиваемые этикетки и маркировки, их расположение и количество должны соответствовать ТО или приложению договора-подряда на модель. Месторасположение трудноудаляемой этикетки:

В футболке «Размерная лента» втачивают в заднюю часть горловины спинки с внутренней стороны 

3.5 При изготовлении изделия необходимо строго соблюдать симметричность право и левосторонних деталей. 

3.5.1 Все детали кроя должны раскраиваться согласно нанесенных на лекала «долевым» линиям с минимальными отклонениями согласно ГОСТ

3.5.2 Допускаемое отклонение размеров деталей нижних настилов не должно превышать  отклонений в сторону уменьшения 1,5-2 мм.

3.6. Концы швов должны быть закреплены  закрепкой 

3.7  Выполнение всех операций при пошиве изделия не должно нарушать его внешний вид и настоящее ТО, должно соответствовать технической  оснащенности предприятия, современному уровню технологии и эталону-образцу на модель.


 4. При невозможности изготовить изделия без нарушения его внешнего вида по технологическим или иным существенным причинам (отсутствии технической оснастки, оборудования, приспособлений) исполнитель обязан своевременно сообщить заказчику причины и возможность замены с наименьшим изменением внешнего вида и качества изделия

4.1Обеспечение качества



4.2 Обеспечить 100% разбраковку готовых изделий для предотвращения поступления заказчику несортных изделий и изделий 2-го сорта.


4.3  Обеспечить качественные параметры путем соблюдения табеля мер на изделие, указанный в настоящем ТО.

4.4  Исполнитель должен проводить мероприятия гарантии качества по договору между заказчиком и исполнителем.

Расположение эмблем:
Логотип должен быть выполнен методом трафаретной печати в 1 цвет на груди и спине. Изображение одноцветное с двух сторон, размер на груди 12*6см, размер на спинке изделия 28*13 см. Цвет и место  изображения определяет Заказчик.
II. Значок заливной общей площадью не менее 625 мм, квадратной формы с логотипом заказчика. 
Тех описание: Заливка значка осуществляется   эпоксидной, оптической смолой прозрачного цвета. Оснастка латунная, крепление цанга.


	1.1.1. – не более 350 шт. каждого наименования
1.1.2. – не более 350 шт. каждого наименования
1.1.3. –не более 90 шт. каждого наименования
1.1.4. – не более 170 шт. каждого наименования
II. не более 960 шт.

	Акт выполненных работ (услуг). 
 Макеты продукции.


