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Лабораторная работа № 9

Последовательность обработки швейных изделий

Цель-закрепление теоретического материала по изучению обработки различных швейных изделий и составление технологической последовательности их обработки. 

Содержание работы

1. Выбор модели, ее зарисовка.

2. Описание внешнего вида модели.

3. Выбор методов обработки и оборудования.

4. Составление технологической последовательности обработки изделия.

5. Построение графа процесса обработки.

Методические указания


Каждый студент получает задание выбрать модель швейного изделия. Он должен зарисовать модель и дать описание ее внешнего вида. Затем выбирают материал, оборудование и рациональные методы обработки и составляют технологическую последовательность обработки в табличной форме (см. табл. 1).

Таблица 1. 

Технологическая последовательность обработки изделия

	Номер и наименование неделимой операции
	Специальность
	Разряд
	Оборудование, инструменты, приспособления

	1
	2
	3
	4

	
	
	
	


Графа 1
- номера технологически неделимых операций записываются арабскими цифрами в возрастающем порядке; наименования технологически неделимых операций записываются в виде глагольной формы существительного, с отражением содержания работы: «Стачивание передних швов рукавов верха»; «приклеивание кромки по краю борта» и т. д.

Графа 2
- специальность определяется  по виду того оборудования, на котором выполняется технологически неделимая операция:


М
- машинная


Р/И
- ручная с иглой



С
- спецмашинная

У
- утюжильная


Р
- ручная


П
- прессовая и т. д.

Графа 3
- разряд работы определяется по тарифно-квалификационному справочнику.

Графа 4
- записывается класс машины и завод-изготовитель, марка утюга, наименование пресса, название приспособлений малой механизации.

При построении графы процесса вначале выделяют основную деталь швейного изделия, имеющую наибольшее количество связей с другими деталями. Эту основную деталь условно называют «стволом дерева» - процесса, который характеризует монтаж и отделку изделия. Обработку отдельных деталей определяют «ветви дерева». Построение графа процесса выполняют строго по технологической последовательности. Операции изображают в виде квадратов или окружностей, в которых указывают номер неделимой операции, специальность. 

Отчет выполняется на бумаге формата А4 на одной стороне листа.

Рекомендуемая литература:

1. Справочник «Промышленная технология одежды». М., Легпромбытиздат, 1988.

2. Единый тарифно-квалификационный справочник работ т профессий рабочих. М., 1986.

3. Конспект занятий.

4. Справочник «Промышленные швейные машины». М., 2001.
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Лабораторная работа № 6

Обработка воротников и соединение их с горловиной пиджаков и пальто

Цель работы – изучение способов обработки воротников и соединение их с горловиной в верхней одежде.
Содержание работы

1. Изучение особенностей обработки воротников в верхней одежде.

2. Определение и зарисовка деталей кроя обработки и соединения воротника с горловиной пальто и пиджаков с указанием н. о.

3. Выполнение графического изображения воротника, соединенного с горловиной, с указанием номеров строчек и наименованием операций в логическом порядке их выполнения.

Методические указания


Каждый студент получает задание в виде образца, на основании которого он изучает технологию обработки воротника, зарисовывает детали кроя с указанием н. о. и выполняет два графических изображения (разрез на спинке и по раскепной части). Затем указывает номера строчек в порядке их выполнения и наименование операций с правильной терминологией.

Лабораторная работа оформляется на листах формата А4 на одной стороне листа.

Рекомендуемая литература:

1. Л.Ф. Першина и др. «Технология швейного производства». М., Легпромбытиздат, 1993.

2. Справочник «Промышленная технология одежды». М.,  Легпромбытиздат, 1988.
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Лабораторная работа № 4

Обработка карманов в мужских брюках

Цель работы – изучение способов обработки карманов в мужских брюках.

Содержание работы

1. Изучение особенностей обработки карманов в мужских брюках.

2. Определение применяемого оборудования согласно заданию.

3. Составление технологической последовательности обработки карманов в мужских брюках.

Методические указания

Каждый студент получает задание в виде графического изображения кармана, на основании которого он должен составить технологическую последовательность обработки этого кармана с учетом применяемого оборудования.


Последовательность обработки составляется в табличной форме с перечнем технологически неделимых операций, записанных в логическом порядке и с правильной терминологией (см. табл. 1).

Таблица 1.

Технологическая последовательность обработки кармана …

	Наименование технологически неделимых операций
	Специальность
	Оборудование, инструменты, приспособления 

	1
	2
	3

	
	
	


Лабораторная работа оформляется на листах формата А4 на одной стороне листа.

Рекомендуемая литература:

1. Л.Ф. Першина и др. «Технология швейного производства». М., Легпромбытиздат, 1993.

2. Справочник «Промышленная технология одежды». М.,  Легпромбытиздат, 1988.

ВАРИАНТ № 1.

Таблица.

Последовательность обработки наклонных боковых карманов брюк 

	Номер и наименование технологически неделимых операций
	Вид 

работы
	Оборудование, инструменты, приспособления

	1. Настрачивание подзора на подкладку кармана с обметыванием срезов.
	ПА
	1004 кл. ПМЗ

	2. Застрачивание края карманов, подкладывая подкладку кармана и кромку.
	ПА
	1104 кл. ПМЗ

	3. Настрачивание на подкладку кармана обметанного внутреннего края обтачки цельнокроеной с передней половинкой брюк.
	М
	1597 кл. ОЗЛМ

	4. Надсекание передних половин в концах карманов.
	Р
	Ножницы № 4

	5. Нанесение места расположения передних половин на подзорах.
	Р
	Лекало



	6. Настрачивание передних половин брюк на подзоры.
	М
	1597 кл. ОЗЛМ

	7. Стачивание и разутюживание боковых швов.
	С
	362 кл. ПМЗ

	8. Стачивание с одновременным обметыванием подкладки карманов.
	С
	408-А кл. РЗЛМ

	9. Закрепление концов карманов.
	С
	220-м кл. ОЗЛМ

	10. Приутюживание карманов.
	П
	ППУ-1


ВАРИАНТ № 2.

Таблица.

Последовательность обработки  боковых прорезных карманов простой рамкой

	Номер и наименование технологически неделимых операций
	Вид 

работы
	Оборудование, инструменты, приспособления

	1. Нанесение мест расположения боковых карманов на передних половинках брюк.
	
	Трафарет

	2. Обметывание внутреннего среза подзоров.
	С
	51-А кл. ПЗМ

	3. Обметывание внутреннего среза передних обтачек.
	С
	51-А кл. ПМЗ

	4. Настрачивание подзора на подкладку карманов.
	М
	1597 кл. ОЗЛМ

	5. Притачивание обтачки к передним половинам, подкладывая подкладку кармана с одновременным разрезанием входа в карман
	ПА
	596 кл. ПМЗ



	6. Разрезание концов обтачек.
	Р
	Ножницы № 4

	7.  Вывертывание обтачки на изнанку брюк.
	Р
	-

	8. Настрачивание надрезных уголков в концах карманов на запасы обтачек.
	М
	1597 кл. ОЗЛМ

	9. Настрачивание нижних срезов передних обтачек на подкладку карманов.
	М
	1597 кл. ОЗЛМ

	10. Окантовывание срезов подкладки карманов.
	М
	1002-3 кл. ОЗЛМ

	11. Притачивание подкладки кармана с подзором в строчку притачивания боковых обтачек.
	М
	1597 кл. ОЗЛМ

	12. Приутюживание боковых карманов.
	П
	СS-371 «Минерва»


ВАРИАНТ № 3.

Таблица.

Последовательность обработки заднего кармана брюк с клапаном 

	Номер и наименование технологически неделимых операций
	Вид 

работы
	Оборудование, инструменты, приспособления

	1. Обтачивание клапана
	М
	1597 кл. ОЗЛМ

	2. Подрезка запаса шва обтачивания в углах клапана
	Р
	Ножницы № 4

	3. Вывертывание клапана на лицевую сторону
	Р
	-

	4. Приутюживание клапана.
	У
	СУ+УПП-ЗМ

	5. Настрачивание клапана отделочной строчкой
	М
	1597 кл. ОЗЛМ



	6. Разметка ширины клапана.
	Р
	Лекало

	7. Нанесение места расположения кармана на задней правой половине брюк
	Р
	Трафарет

	8. Настрачивание подзора на подкладку кармана
	М
	1597 кл. ОЗЛМ

	9. Нарезка петли для застегивания кармана
	Р
	Ножницы № 4

	10. Притачивание клапана, подкладывая подкладку кармана и петлю к половине брюк
	М
	1597 кл. ОЗЛМ

	11. Притачивание обтачки к половине брюк
	М
	1597 кл. ОЗЛМ

	12. Разрезание входа в карман с надрезом уголков
	Р
	Ножницы № 4



	13. Вывертывание запаса шва клапана и обтачки на изнанку
	Р
	-

	14. Настрачивание нижнего края кармана, образуя кант
	С
	1597 кл. ОЗЛМ

	15. Настрачивание нижнего края нижней обтачки на подкладку кармана
	М
	1597 кл. ОЗЛМ

	16. Стачивание и обметывание подкладки кармана
	С
	408 кл. РЗЛМ

	17. Закрепление концов по подкладке кармана
	М
	1597 кл. ОЗЛМ

	18. Настрачивание отделочной строчки над клапаном
	М
	1597 кл. ОЗЛМ

	19. Приутюживание готового кармана
	П
	СS-371 «Паннония»

	20. Пришивание пуговицы
	С
	1495 кл. ПМЗ


ВАРИАНТ № 4.

Таблица.

Последовательность обработки боковых прорезных карманов брюк с двумя обтачками «в кант»

	Номер и наименование технологически неделимых операций
	Вид 

работы
	Оборудование, инструменты, приспособления

	1. Нанесение места расположения карманов на передних половинах брюк
	Р
	Трафарет

	2. Настрачивание подзора на подкладку кармана с одновременным обметыванием срезов
	С
	1004 кл. ОЗЛМ

	3. Притачивание обтачки к передним половинам брюк, подкладывая подкладку кармана
	М
	997 кл. ОЗЛМ

	4. Разрезание входа в карман с надрезом уголков
	Р
	Ножницы № 4

	5. Вывертывание запаса обтачек на изнанку
	Р
	-



	6. Настрачивание края карманов с образование канта
	М
	997 кл. ОЗЛМ

	7. Настрачивание внутреннего и нижнего края передних обтачек на подкладку с обметыванием срезов
	С
	1004 кл. ОЗЛМ

	8. Настрачивание надрезанных уголков в концах кармана на запас обтачек
	М
	997 кл. ОЗЛМ

	9. Стачивание с одновременным обметыванием подкладки карманов
	С
	408 кл. РЗЛМ

	10. Притачивание подкладки кармана с подзором в строчку притачивания боковых обтачек
	М
	997 кл. ОЗЛМ

	11. Закрепление концов карманов
	С
	220-М кл. ОЗЛМ



	12. Приутюживание готовых карманов
	П
	СS-371 «Паннония»


ВАРИАНТ № 5.

Таблица.

Последовательность обработки боковых карманов брюк с отрезной обтачкой

	Номер и наименование технологически неделимых операций
	Вид 

работы
	Оборудование, инструменты, приспособления

	1. Обметывание внутреннего среза обтачек
	С
	851 кл. ОЗЛМЗ

	2. Обметывание внутренних срезов подзоров
	С
	851 кл. ОЗЛМЗ

	3. Настрачивание подзоров на подкладку карманов
	М
	597 кл. ОЗЛМ

	4. Приклеивание кромки по краю карманов, прикрепляя срезы подкладки кармана
	У
	СS 394 КЕ+392/1

	5. Обтачивание края карманов обтачкой
	М
	597 кл. ОЗЛМ



	6. Надсекание запаса шва обтачивания карманов (фигурной формы)
	Р
	Ножницы № 4

	7. Вывертывание обтачки и приутюживание края карманов с образованием канта
	У
	СS 394 КЕ+392/1

	8. Настрачивание края карманов отделочной строчкой
	М
	597 кл. ОЗЛМ

	9. Настрачивание внутреннего края обтачек на подкладку
	М
	597 кл. ОЗЛМ

	10. Разметка места расположения передних половин брюк на подзорах
	Р
	Лекало, мел

	11. Настрачивание концов карманов передних половин брюк на подзоры
	М
	597 кл. ОЗЛМ



	12. Стачивание боковых швов
	М
	597 кл. ОЗЛМ

	13. Разутюживание боковых швов
	У
	СS 394 КЕ+392/1

	14. Стачивание с одновременным обметыванием срезов подкладки карманов
	С
	408 кл. РЗЛМ

	15. Закрепление нижних концов карманов по подкладке
	С
	220 кл. ОЗЛМ

	16. Приутюживание готовых карманов
	У
	СS 394 КЕ+392/1


ВАРИАНТ № 6.

Таблица.

Последовательность обработки боковых  прорезных  карманов с двумя обтачками сложной рамкой

	Номер и наименование технологически неделимых операций
	Вид 

работы
	Оборудование, инструменты, приспособления

	1. Нанесение мест расположения карманов
	Р
	Трафарет

	2. Настрачивание подзора на подкладку карманов
	М
	1597 кл. ОЗЛМ

	3. Притачивание обтачки к передним половинам, подкладывая подкладку карманов
	М
	1597 кл. ОЗЛМ

	4. Разрезание входа в карман с надрезом уголков
	Р
	Ножницы № 4

	5. Вывертывание обтачек на изнанку
	Р
	-



	6. Разутюживание запаса шва притачивания обтачек
	У
	СУ+УП-3

	7. Выправление и настрачивание рамки передних обтачек карманов
	М
	1597 кл. ОЗЛМ

	8. Настрачивание надрезных уголков на запас обтачек
	М
	1597 кл. ОЗЛМ

	9. Настрачивание на подкладку карманов внутренних срезов обтачек
	М
	1597 кл. ОЗЛМ



	10. Стачивание подкладки карманов двойным швом
	М
	397 кл. ОЗЛМ

	11. Настрачивание рамки боковых обтачек
	М
	97 кл. ОЗЛМ



	12. Закрепление концов карманов по подкладке
	С
	220 кл. ОЗЛМ

	13. Приутюживание карманов
	П
	ППУ-1
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Лабораторная работа № 5

Обработка карманов в верхней одежде

Цель работы – изучение технологии обработки карманов в верхней одежде.

Содержание работы

1. Изучение способа обработки кармана по заданному образцу.

2. Определение и зарисовка деталей кроя кармана с указанием направления н.о.

3. Составление технологической последовательности обработки карманов в верхней одежде согласно заданному образцу.

Методические указания


Каждый студент получает задание в виде образца, на основании которого он изучает технологию обработки и применяемое оборудование, зарисовывает детали кроя с указанием н.о. и составляет технологическую последовательность обработки кармана с учетом наиболее эффективных методов обработки  и нового оборудования.


Последовательность обработки составляется в табличной форме с перечнем технологически неделимых операций, записанных в логическом порядке и с правильной терминологией (см. табл. 1).

Таблица 1.

Технологическая последовательность обработки кармана …

	Наименование технологически неделимых операций
	Специальность
	Оборудование, инструменты, приспособления 

	1
	2
	3

	
	
	


Лабораторная работа оформляется на листах формата А4 на одной стороне листа.

Рекомендуемая литература:

1. Л.Ф. Першина и др. «Технология швейного производства». М., Легпромбытиздат, 1993.

2. Справочник «Промышленная технология одежды». М.,  Легпромбытиздат, 1988.
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Лабораторная работа № 7

Обработка рукавов в пиджаках и пальто

Цель работы – изучение способов обработки рукавов в верхней одежде.

Содержание работы

1. Изучение особенностей обработки низа рукавов верхней одежды.

2. Изучение технологии обработки низа рукавов согласно задания.

3. Выполнение графического изображения обработки низа рукава с указанием номеров строчек и наименования операций в логическом порядке их выполнения

Методические указания

Каждый студент получает задание в виде технологической последовательности обработки низа рукава, на основании которого он изучает технологию обработки узла и выполняет графическое изображение его с указанием номеров строчек и наименование операций.

Лабораторная работа оформляется на листах формата А4 на одной

стороне листа.

Рекомендуемая литература:

1. Л.Ф. Першина и др. «Технология швейного производства». М., Легпромбытиздат, 1993.

2. Справочник «Промышленная технология одежды». М.,  Легпромбытиздат, 1988.

ВАРИАНТ № 1.

Обработка рукавов с отложными манжетами из ткани верха в женской демисезонном пальто

Таблица 1. 

Обработка рукавов с отложными манжетами

	Номер и наименование технологически неделимых операций
	Специальность
	Оборудование, инструменты, приспособления

	1. Дублирование манжет прокладкой
	П
	С 351 ВНР

	2. Обтачивание верхнего среза манжет
	М
	1022 М кл.

	3. Настрачивание верхнего края подкладки манжет
	М
	1022 М кл.

	4. Приутюживание манжет с выправление канта
	У
	СS-394


	5. Стачивание концов манжет верха и подкладки
	М
	1022 кл.

	6. Разутюживание шва стачивания манжет
	У
	СS-394

	7. Вывертывание и настрачивание манжеты отделочной строчкой
	М
	1022 кл.

	8. Стачивание передних срезов рукавов
	М
	1022 кл.

	9. Разутюживание передних швов рукавов
	У
	С 394+395

	10. Стачивание локтевых срезов рукавов
	М
	1022 М кл.

	11. Разутюживание локтевых швов
	П
	ППУ-1 с подушкой РЛШ

	12. Вывертывание рукавов на лицевую сторону
	Р
	-

	13. Притачивание подкладки манжет к низу рукавов
	М
	1022 М кл.

	14. Заметывание низа манжет
	С
	2222 кл.

	15. Приутюживание низа рукавов
	У
	С 394+395

	16. Удаление нитей временного назначения манжет
	Р
	Спецколышек


ВАРИАНТ № 2.

Обработка рукавов с отлетными шлицами в мужском пиджаке

Таблица 1. 

Обработка рукавов с отлетными шлицами

	Номер и наименование технологически неделимых операций
	Специальность
	Оборудование, инструменты, приспособления

	1. Обтачивание угла шлицы верхней части рукавов
	М
	8332 кл. ГДР

	2. Стачивание локтевых срезов рукавов верха и шлицы
	М
	8332 кл.

	3. Вывертывание и выправление угла шлицы
	Р
	-

	4. Надсекание углов в конце шлицы
	Р
	Ножницы № 4

	5. Разутюживание локтевых швов и заутюживание шлицы
	П
	ПЛПУ-1-01+ПЛШ

	6. Приклеивание прокладки и заутюживание низа рукавов, закалывание булавками. Удаление булавок
	П
	С 351 ВНР

	7. Стачивание локтевых срезов подкладки
	М
	8332 кл.

	8. Притачивание подкладки к низу рукавов
	М
	8332 кл.

	9. Стачивание передних срезов рукавов и подкладки, оставляя отверстие в подкладке
	М
	8332 кл.

	10. Разутюживание передних швов рукавов верха
	П
	ПЛПУ-1-02+РПШ

	11. Притачивание передних и локтевых швов подкладки к швам верха
	М
	8332 кл.

	12. Вывертывание рукавов на лицевую сторону
	Р
	-

	13. Приутюживание рукавов
	У
	С 394 КЕ+392


ВАРИАНТ № 3.

Обработка рукавов с притачными манжетами с застежкой в женской демисезонном пальто

Таблица 1. 

Обработка рукавов с притачными манжетами

	Номер и наименование технологически неделимых операций
	Специальность
	Оборудование, инструменты, приспособления

	1. Приклеивание прокладки к манжетам
	П
	С 371

	2. Обтачивание концов манжет
	М
	1022М кл.

	3. Подрезка запаса шва в углах манжет
	Р
	Ножницы № 4

	4. Вывертывание манжет на лицевую сторону и выправление углов
	Р
	-

	5. Выметывание концов манжет т заметывание сгиба
	С
	2222 кл.

	6. Приутюживание манжет
	П
	ПЛПУ-1-02+РПШ

	7. Удаление нитей временного назначения
	Р
	Спецколышек

	8. Настрачивание отделочной строчки на манжетах
	М
	1022 М кл.

	9. Стачивание передних срезов рукавов
	М
	1022 М кл.

	10. Стачивание локтевых швов рукавов
	М
	 1022 М кл.

	11. Разутюживание передних швов
	П
	ПЛПУ-1-02+РПШ

	12. Разутюживание локтевых швов и заутюживание края среза
	П
	ПЛПУ-1-01+ПЛШ

	13. Притачивание манжет к низу рукавов, закладывая складки
	М
	1022 М кл.

	14. Удаление нитей временного назначения
	Р
	Спецколышек

	15. Вывертывание рукавов на лицевую сторону
	Р
	-

	16. Обметывание петель на манжетах с закрепление концов
	С
	73401 РЗ

	17. Пришивание пуговиц на рукава
	С
	1095 кл.


ВАРИАНТ № 4.

Обработка рукавов с вытачными шлицами в мужском демисезонном пальто

Таблица 1. 

Обработка рукавов с вытачными шлицами

	Номер и наименование технологически неделимых операций
	Специальность
	Оборудование, инструменты, приспособления

	1. Стачивание передних срезов рукавов верха
	М
	1022 М кл.



	2. Разутюживание передних швов рукавов верха
	У
	СУ+УПП-ЗМ

	3. Заметывание низа рукавов, подкладывая прокладку с клеевым покрытием
	С
	2222 кл.



	4. Приутюживание низа рукавов
	П
	ППУ-1

	5. Удаление нитей заметывания
	Р
	Спецколышек

	6. Стачивание передних срезов подкладки, оставляя отверстие
	М
	1022 М кл.



	7. Притачивание подкладки к низу рукавов
	М
	1022 М кл.

	8. Стачивание локтевых срезов верха, шлицы и подкладки
	М
	1022 М кл.

	9. Надсекание запаса шва шлицы
	Р
	Ножницы № 4

	10. Разутюживание локтевых швов верха и заутюживание шлицы
	П
	ППУ-1-01+ПЛШ

	11. Притачивание передних и локтевых швов подкладки к швам рукавов верха
	М
	1022 М кл.

	12. Вывертывание рукавов на лицевую сторону
	Р
	-

	13. Приутюживание рукавов
	У
	СУ+УПП-ЗМ


ВАРИАНТ № 5.

Обработка рукавов с притачными манжетами без застежки в женском демисезонном пальто

Таблица 1. 

Обработка рукавов с притачными  манжетами

	Номер и наименование технологически неделимых операций
	Специальность
	Оборудование, инструменты, приспособления

	1. Дублирование манжет с прокладкой
	П
	С 371

	2. Заметывание манжет
	С
	2222 кл.

	3. Приутюживание манжет
	У
	С 394+395

	4. Удаление нитей заметывания манжет
	Р
	Спецколышек

	5. Прокладывание строчки по низу рукавов с образованием сборки
	М
	1022 М кл.

	6. Притачивание манжет к низу рукавов
	М
	1022 М кл.



	7. Стачивание нижних срезов рукавов и концов манжет
	М
	1022 М л.

	8. Разутюживание швов рукавов и концов манжет
	У
	С 394+395

	9. Стачивание швов рукавов верха и подкладки
	М
	1022 М кл.

	10. Притачивание подкладки рукавов к нижней части манжет
	М
	1022 М кл.

	11. Вывертывание рукавов на лицевую сторону и выправление манжет
	Р
	-

	12. Притачивание шва, втачивание рукавов подкладки к швам верха в верхней и нижней части пройм
	М
	1022 М кл.

	13. Вывертывание рукавов на лицевую сторону
	Р
	-


ВАРИАНТ № 6.

Обработка рукавов с открытыми шлицами в мужском пиджаке

Таблица 1. 

Обработка рукавов с открытыми шлицами

	Номер и наименование технологически неделимых операций
	Специальность
	Оборудование, инструменты, приспособления

	1. Обтачивание шлицы нижней части рукавов
	М
	1597 кл.

	2. Вывертывание угла шлицы верхней части и раскладывание шва
	Р
	-

	3. Проутюживание низа рукавов и заутюживание низа
	У
	С 394+395

	4. Стачивание шлицы верхней части рукавов
	М
	1597 кл.

	5. Вывертывание рукавов на лицевую сторону
	Р
	-

	6. Разутюживание локтевых швов
	П
	С 371

	7. Притачивание подкладки к низу рукавов
	М
	1597 кл.

	8. Закрепление шлицы верхней и нижней частей рукавов
	М
	1597 кл.

	9. Стачивание локтевых срезов подкладки
	М
	1597 кл.

	10. Надсекание шва шлицы нижней части рукавов
	Р
	Ножницы № 4

	11. Стачивание передних срезов рукавов верха и подкладки, оставляя отверстие
	М
	1597 кл.

	12. Вывертывание и выправление угла шлицы нижней части рукавов
	Р
	-

	13. Дублирование верхней и нижней частей рукавов с прокладкой
	П
	С 371

	14. Стачивание локтевых срезов рукавов и верхней части шлицы
	М
	1597 кл.

	15. Разутюживание передних швов рукавов верха
	У
	С 394+395

	16. Притачивание передних и локтевых швов подкладки к швам верха
	М
	1597 кл.
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Лабораторная работа № 10

Предварительный расчет одномодельных потоков

Цель работы – приобретение навыков правильного подхода к выполнению предварительного расчета одномодельных потоков. 

Содержание работы

1. Выполнение предварительного расчета одномодельного потока по заданной мощности его.

2. Выполнение предварительного расчета одномодельного потока по заданному количеству рабочих в потоке.

3. Выполнение предварительного расчета одномодельного потока по заданной площади, занимаемой потоком.

Методические указания


Каждый студент получает задание в виде определенного изделия, его трудоемкости, мощности потока, количества рабочих в потоке на площади, занимаемой потоком.


 Все остальные необходимые данные для предварительного расчета потока студент выбирает из приложений 1 и 2. Он должен определить все величины, необходимые для дальнейших расчетов потока – М, N, Sn, Ln,  Кр.м.,  T,  где:
М – выпуск изделий в смену, ед.

N – количество рабочих в потоке, чел.

Sn – площадь, занимаемая потоком, м2
Ln- длина поточной линии, м

Кр.м. – количество рабочих мест, ед.

Т  -  такт потока, с


Работа выполняется на бумаге формата А4 на одной стороне листа.

Рекомендуемая литература:

1. Л.Ф. Першина, С.В. Петрова «Технология швейного производства», М., Легпромбытиздат, 1993.

2. Конспект занятий по технологии.

3. Приложение 1 и 2.

Приложение 1. Шаг рабочих мест

	Наименование изделия
	Шаг рабочих мест  L, м
	Среднее количество рабочих мест на одного рабочего Кср

	Белье
	1.15 – 1.20
	1.10 – 1. 15

	Платье
	1.20 – 1.25
	1.10 – 1.15

	Костюмы
	1.20 – 1.25
	1.15 – 1.20

	Пальто
	1.25 – 1.30
	1.20 – 1.25


Задания к выполнению лабораторной работы № 10

	№,

вариант 

задания
	Выпуск в смену, ед.
	Количество

рабочих, чел.
	Площадь потока,

м2

	1
	980
	34
	284

	2
	920
	50
	293

	3
	940
	35
	324

	4
	950
	37
	300

	5
	970
	54
	310

	6
	965
	39
	275

	7
	1030
	58
	280

	8
	1070
	40
	432

	9
	1000
	42
	398

	10
	1010
	48
	388

	11
	1100
	45
	346

	12
	1020
	41
	350

	13
	1040
	47
	252

	14
	1090
	46
	230

	15
	1080
	36
	370

	16
	1050
	32
	320

	17
	1160
	52
	266

	18
	1180
	38
	286

	19
	960
	57
	305

	20
	1200
	49
	200

	21
	1226
	59
	220

	22
	1210
	44
	320

	23
	1218
	60
	304

	24
	987
	51
	194

	25
	1060
	58
	330

	26
	930
	55
	190

	27
	1208
	33
	318

	28
	1150
	61
	314

	29
	1115
	53
	348

	30
	1065
	62
	350
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Лабораторная работа № 11

 «Технологическая схема одномодельного потока и ее анализ»

Лабораторная работа № 12

 « План размещения рабочих мест в потоке»

Цель работы – научить студентов правилам перерасчета технологических потоков и размещения рабочих мест на плане цеха.

Содержание работы

1. Технология производства.

Описание внешнего вида

Последовательность обработки сорочки

2. Расчет и анализ потока

Предварительный расчет потока

Технологическая схема потока

Условия согласования времени операций

Комплектование организационных операций

Анализ таблицы комплектования

Расчет коэффициента согласования, график согласования

Технологическая схема потока

Анализ технологической схемы потока

Монтажный график

Сводка численности основных рабочих потока

Технико-экономические показатели

Сводка оборудования и рабочих мест

План швейного цеха.

Методические указания


Студент получает индивидуальное задание, вид изделия, последовательность его обработки и выполняет лабораторную работу в соответствии с содержанием, пользуясь конспектом лекций.


Лабораторная работа выполняется на листах формата А4, а план цеха – на миллиметровой бумаге в М 1:100.

Рекомендуемая литература

1. Л.Ф. Першина «Технология швейного производства», М., Ленпромбытиздат, 1993.
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Лабораторная работа № 14

 «Технологическая схема многомодельного потока и ее анализ»

Цель работы – научить студентов правилам расчета многомодельных технологических потоков.

Содержание работы

1. Предварительный расчет потока

2.  Технологическая схема потока

3. Условия согласования времени и комплектование операций потока

4. Анализ согласования времени операций

5. График согласования

6. Технологическая схема потока

7. Анализ технологической схемы потока

8. Сводная таблица численности рабочих потока

9. Расчет технико-экономических показателей

Методические указания


Студент получает индивидуальное задание – вид изделия, описание внешнего вида моделей, последовательность их обработки и выполняет лабораторную работу в соответствии с содержанием, пользуясь конспектом занятий.


Лабораторная работа выполняется на листах формата А4 на одной стороне листа.

Рекомендуемая литература

2. Л.Ф. Першина «Технология швейного производства», М., Ленпромбытиздат, 1993.
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Лабораторная работа № 13

 «Последовательность обработки швейных изделий для многомодельных потоков»

Цель работы – закрепление теоретического материала по изучению обработки различных швейных изделий нескольких моделей и составление единой технологической последовательности их обработки.

Содержание работы

1. Выбор двух моделей и их зарисовка.

2. Описание внешнего вида моделей.

3. Выбор методов обработки и оборудования.

4. Составление единой технологической последовательности обработки для многомодельного потока.

Методические указания


Каждый студент получает задание: выбрать две модели швейных изделий. Он должен зарисовать модели и дать описание внешнего вида. Затем выбирает материал, оборудование и рациональные методы обработки и составляет технологическую последовательность обработки в табличной форме (см. табл. 1).

Таблица1. Технологическая последовательность обработки мужских брюк
	Номер и содержание технологически неделимых операций
	Специальность
	Раз-ряд
	Норма времени, с
	Оборудование, инструменты, приспособления

	
	
	
	Т1
	Т2
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	Заготовительная секция

Задние половины брюк

1. Обметывание шаговых, боковых и нижних срезов брюк.

2. Стачивание вытачек задних половин брюк

                                               и т. д.
	С

М
	2

3
	92

20
	92

20
	627 Римольди

54-83 Пфафф, шаблон



Отчет выполняется на бумаге формата А4 на одной стороне листа.

Рекомендуемая литература

1. Л.Ф. Першина «Технология швейного производства», М., Ленпромбытиздат, 1993.

2. Справочник «Промышленная технология одежды» м., Легпромбытиздат, 1988.

3. Единый тарифно-квалификационный справочник работ и профессий рабочих. М., 1986.

4. Конспект занятий.
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Лабораторная работа № 19

«Расчет карты раскроя»

Цель работы – изучить организацию серийного раскроя, методику определения количества настилов и их фактической высоты в полотна для раскроя изделий массового производства на швейных фабриках. 

Содержание работы

1. Составление таблицы сочетаний размеров и ростов.

2. Определение величины нормальной и расчетной серии для раскроя изделий.

3. Составление расчетной карты раскроя на модель заданного изделия.

Методические указания


Готовые швейные изделия фабрики выпускают отдельными партиями в соответствии с заказами торгующих организаций. В заказах определяются сроки поставок, ассортимент продукции, количество единиц изделий по ассортименту (моделям), вид материалов, их расцветка и др. На основе изучения спроса потребителей в заказах указывается шкала размеров и ростов на каждую модель.


 В зависимости от размера заказа на модель они выполняются по-разному. Небольшие по величине заказы выполняются сразу, целиком. Большие по величине заказы разбиваются на несколько серий.


Серия – это минимальная часть заказа,  выполненная в соответствии с заказами торгующих организаций. Такая система выполнения заказов называется серийной. Для осуществления серийного раскроя производят расчеты по определению величины серий, количества и высоты настилов, их чередование при раскрое. 


Если предприятие работает по прямым связям с торгующими организациями, то количество заказанных изделий по отдельным размерам может быть изменено. Для выполнения работы студенты получают  вариант задания:

· вид изделия (лаб. раб. № 15);

· вид материала ( лаб. раб. № 15);

· шкала размеров и ростов (см. приложение № 1);

· суточный выпуск изделий;

· число одновременно изготовляемых моделей;

· срок выполнения серий, в днях;

· численные значения для расчета лабораторной работы (см. приложение № 2).

Набор сочетаний раскладок различных размеров и ростов составляется на основе общих правил (см. конспект занятий) и записывается в табличной форме (см. табл. 1).

Таблица 1. Сочетание размеров и ростов

	Номер раскладки
	Вид сочетания
	Удельный вес % сочетания

	
	
	


Определить величину нормальной серии для раскроя изделий по формуле:




hmax  x  100X



Сн = -------------------





Y

где:
hmax
-максимальная (технически допустимая) высота настила, в полотнах; 


Х=1
-при наличии целого комплекта лекал в раскладке;


Х=0,5-при наличии дробного комплекта лекал в раскладке;


Y
-наибольший общий делитель величин процентов по шкале



  размеров и ростов.


Определить величину расчетной серии по формуле:




М  x  t


Ср = ----------




    п

 где: 
М
- суточный выпуск изделий, ед;



t
- срок выполнения заказа, в днях;


п
- количество одновременно изготавливаемых моделей;

Произвести сравнение величин серий.


Если Сн > Ср, то раскрой ведут по Ср;


Если Сн < Ср, то раскрой ведут по Сн;


Если Сн = Ср, то раскрой ведут по любой из серий.


Карту раскроя составляют в виде таблицы 2.

Таблица 2. Карта раскроя

	№  сочетания
	Вид сочетания
	Удельный вес   сочетания,

%
	Количество комплектов лекал в раскладке,

Р
	Количество изделий в серии по каждому сочетанию,

Кизд.
	Количество полотен в серии по каждому сочетанию,

Кпол.
	Количество настилов в серии по каждому сочетанию,

Кнаст.
	Фактическая высота настилов в полотнах,

hфакт.

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	
	
	
	
	
	
	
	


Графы таблицы заполняются в соответствии с заданием по формулам:



              Ср(н)  .  а



Кизд.  =  --------------





100

где: 
Ср(н)
- величина расчетной (нормальной) серии, ед.;


а
- удельный вес сочетания, %;


Кизд.
- количество изделий в серии по каждому сочетанию, ед.



  
         Кизд.



Кпол..  =  --------------





Р

где:
Кпол.
- количество полотен в серии по каждому сочетанию;


Р
- количество комплектов лекал в раскладке.



        

 Кпол.



Кнаст..  =  --------------





 hmax.
где: 
Кнаст.
- количество настилов в серии по каждому сочетанию.

Примечание: если количество настилов Кнаст. выражено дробным или смешанным числом, то его округляют до ближайшего большего целого числа.





Кпол.



hфакт.=  --------------





 Кнаст.

Пример выполнения практической работы:

Задание:
вид изделия 
- пальто женское демисезонное



вид материала
- драп 



М = 1200

hmax. = 26 пол.



п = 4 мод.

Х = 1



t = 8 дн.

У = 1

Определение величины расчетной серии:




1200 х 8



Ср = --------------- = 2400 ед.





4
Определение величины нормальной серии:




26 х 100 х 1



Сн = --------------------  =  2600 ед.





1

Т.к.  Сн >Ср , то дальнейшие расчеты ведем по Ср = 2400 ед.

Составление расчетной карты раскроя.

Для данного примера карту раскроя составляем только на сочетание 88/164 + 92/160, удельный вес которого по шкале размеров и ростов  а  =  4%.


Производим расчеты:



  2400 х 8



              48


Кизд. = --------------- = 96 изд.

Кнаст. = ------ = 1,85 `~ 2 наст.

100 26

    96





   48

Кпол. = ------ = 48 пол.


hфакт. = ------ = 24 пол.

                        2                                                            2
Таблица 3. Карта раскроя на пальто женское демисезонное

	№ 

сочетания
	Вид сочетания
	а, %
	Р
	Кизд.
	Кпол.
	Кнаст.
	hфакт.

	1
	88/164 + 92/164
	4
	2
	96
	48
	1,85=2
	24




Оформление отчета.

Отчет оформляется на листах формата А4 на одной стороне листа.

Рекомендуемая литература

1. Методические указания по организации раскройного производства на швейных фабриках. ЦНИИТЭИ, М.: 1959.

2. С.А. Гумилевская и др. «Организация раскройного производства на швейных фабриках», М.: «Легкая индустрия», 1970.

3. А.В. Савостицкий и др. «Технология швейных изделий№, М.: «Легкая индустрия», 1971.

4. А.Я. Изместьева и др. «Технологические расчеты основных цехов швейных фабрик», М.: «Легкая индустрия», 1978.
Приложение 1. Шкала размеров и ростов

	Мужские фигуры
	Женские фигуры

	Размер рост
	88
	92
	96
	100
	104
	108
	112
	ИТОГО
	Размер рост
	88
	92
	96
	100
	104
	108
	112
	116
	ИТОГО

	Полнота малая - М

	158
	2
	2
	1
	1
	-
	-
	-
	6
	152
	2
	2
	1
	1
	-
	-
	-
	-
	6

	164
	2
	2
	6
	7
	6
	1
	-
	24
	158
	2
	2
	5
	5
	3
	2
	1
	-
	20

	170
	2
	2
	7
	14
	7
	2
	2
	36
	164
	2
	4
	11
	9
	6
	4
	2
	-
	38

	176
	-
	2
	2
	8
	8
	3
	3
	26
	170
	2
	2
	7
	7
	6
	4
	2
	-
	30

	182
	-
	1
	1
	2
	2
	1
	1
	8
	176
	-
	-
	-
	2
	2
	1
	1
	-
	6

	Итого
	6
	9
	17
	32
	23
	7
	6
	100
	Итого
	8
	10
	24
	24
	17
	11
	6
	-
	100

	Полнота средняя - С

	Размер рост
	88
	92
	96
	100
	104
	108
	112
	ИТОГО
	Размер рост
	88
	92
	96
	100
	104
	108
	112
	116
	ИТОГО

	158
	1
	1
	2
	2
	1
	1
	-
	8
	152
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	-
	-
	6

	164
	1
	4
	11
	8
	2
	2
	-
	28
	158
	2
	4
	6
	4
	2
	2
	1
	1
	22

	170
	2
	2
	9
	12
	4
	2
	1
	32
	164
	3
	7
	10
	8
	5
	3
	2
	2
	40

	176
	-
	2
	4
	8
	7
	3
	2
	26
	170
	2
	3
	7
	6
	3
	3
	2
	2
	28

	182
	-
	-
	1
	1
	2
	1
	1
	6
	176
	-
	-
	1
	1
	1
	1
	-
	-
	4

	Итого
	4
	9
	27
	31
	16
	9
	4
	100
	Итого
	8
	15
	25
	20
	12
	10
	5
	5
	100

	Полнота большая - С

	Размер рост
	88
	92
	96
	100
	104
	108
	112
	ИТОГО
	Размер рост
	88
	92
	96
	100
	104
	108
	112
	116
	ИТОГО

	158
	1
	1
	1
	1
	-
	-
	-
	4
	152
	-
	1
	1
	1
	1
	-
	-
	-
	4

	164
	1
	3
	7
	7
	2
	2
	-
	22
	158
	3
	3
	4
	4
	4
	3
	1
	-
	22

	170
	1
	3
	9
	10
	5
	5
	3
	36
	164
	5
	6
	9
	8
	5
	5
	1
	1
	40

	176
	-
	-
	1
	1
	4
	3
	3
	12
	170
	-
	-
	1
	1
	1
	1
	-
	-
	4

	182
	-
	1
	2
	7
	6
	3
	5
	26
	176
	2
	5
	7
	5
	5
	3
	2
	1
	30

	Итого
	3
	8
	20
	26
	17
	15
	11
	100
	Итого
	10
	15
	22
	19
	16
	12
	4
	2
	100


Приложение 2.  Рекомендуемое количество полотен в настиле

	Вид материалов
	Высота настилов в полотнах

	1. Грубосуконные

2. Драпы

3. Тонкосуконные

4. Хлопчатобумажные одежные

5. Камвольные

6. Хлопчатобумажные: 

     ворсовые

     зимние

     ситцы

7. Шелковые бельевые

8. Шелковые платьевые

9. Шелковые подкладочные

10. Шерстяные платьевые

11. Искусственный мех на трикотажной основе


	18-20

20-24

28-28

50-60

34-36

40-50

40-50

100-120

100-120

35-50

50-60

40-50

8-10
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Лабораторная работа № 20

Ремонт и обновление одежды

Цель работы – разработка технологии обновления физически (морально) изношенных изделий.
Содержание работы

1. Выбор и описание внешнего вида старой и обновленной одежды.

2. Графическое изображение узлов обработки обновленной модели.

3. Обоснование разработки технологии обновления изношенных изделий.

Методические указания


Каждый студент выбирает какую либо модель изделия, пользуясь журналами мод прошлых лет и современными. Выполняет зарисовку моделей и описание внешнего вида. Анализирует модели, разрабатывает технологию обновления модели, представляет графическое изображение обновленных узлов и обосновывает принятое решение.


Лабораторная работа выполняется на листах формата А4 на одной стороне.

Рекомендуемая литература

1. Т.Н. Реут. «Технология изготовления швейных изделий по индивидуальным заказам».

Приложение 2.  Типовые номы площади на одного производственного рабочего швейного цеха, м2

	Группа изделий


	П о т о к

	
	Неконвейерный
	Конвейерный
	Комбинированный

	
	Секция
	Всего по потоку
	Секция
	Всего по потоку
	Секция
	Всего по потоку

	
	заготовите-льно-монтажная
	ВТО и отделка
	
	заготовите-льно-монтажная
	ВТО и отделка
	
	заготовите-льно-монтажная
	ВТО и отделка
	

	Пальто, полупальто мужские, женские и для мальчиков
	7.2
	11
	7.8
	6.1
	11
	6.8
	6.9
	11
	7.5

	Пальто для мальчиков и девочек дошкольного и ясельного возраста
	5.8
	11
	6.6
	4.9
	11
	5.8
	5.6
	11
	6.4

	Костюмы шерстяные мужские, женские и для мальчиков-школьников
	6.1
	11
	6.8
	4.6
	11
	5.6
	5.6
	11
	6.4

	Платья, блузки женские, сорочки мужские и детские
	5.4
	10
	6.1
	4.2
	10
	5.1
	5.1
	10
	5.8

	Плащи мужские, женские и детские. Остальные виды верхней одежды
	6.2
	6.2
	6.25
	5.2
	5.2
	5.2
	5.9
	5.9
	5.9

	Рабочая и бытовая многокомплектная одежда
	6.5


	6.5
	6.5
	5.4
	5.4
	5.4
	6.2
	6.2
	6.2

	Головные уборы


	5.6
	10
	6.3
	4.6
	10
	5.4
	5.3
	10
	6

	Белье, корсетные изделия


	4.8
	8
	5.3
	3.8
	8
	4.4
	4.5
	8
	5
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