
МИНИСТЕРСТВО ОБРАЗОВАНИЯ РЕСПУБЛИКИ БЕЛАРУСЬ

Учреждение образования «Витебский государственный 
технологический университет»

Библиотека ВГТУ

ТЕХНОЛОГИЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ШВЕЙНЫХ 
изданий КОСТЮМНО-ПАЛЬТОВОГО

АССОРТИМЕНТА

Допущено
Министерством образования Республики Беларусь в качестве 

учебного пособия для студентов высших учебных учреждений по 
специальности «Технология и конструирование швейных изделий»

Витебск
2002

Витебский государственный технологический университет



УДК 687.02 
ББК 37.24 

Т38

Авторы
Р.НФилимоненкова (разделы 1,2,9, подразделы 3.2, 3.4) 

НПГаржая (разделы 4,5,6, подразделы 3.1, 3 3)
Е М РЬапжевпч (разделы 7,8)

Н Н Бодало (раздел 2)

Рецеоенты
кандидат технических наук, доцент кафедры декоратавно-прикладного 
искусства учреждения образования «В-ггебский пхуцарсгаенньй 
университет» им. ПМ  Мшгерова (г. Витебас) И А Сысоева, 
главный инженер ОАО «Знамя индустриализации» (г. Вггебск) Т. В 
Орешенкова

Т38. Технология изготовления швейных изделий коспсьшо-п&плавого 
ассортимента: Учеб пособие/ Р.Н. Филимоненкова, Н.П. Гарская., Е.М. 
Ивашкевич и др УО «ВГТУ» - Витебск, 2002 -165 с.

13ВМ 985-6655-43-9

Изложены сведения о перловой обработке швейных изделий костюмно-пальтового ассортимента 
из шерстяных и полушерстяных тканей Пособие предназначено для студентов специальностей 
7 17 03.00 «Технология н конструирование швейных изделий», Г. 11.14 00 «Художественное 
проектирование нзделнй текстильной н легкой промышленности! (специалнэадня Г. П. 14.01 
«Моделирование костюма» У

УДК 687.02 
ББК 37,24

© Коллектив авторов,2002

Витебский государственный технологический университет



СОДЕРЖАНИЕ

Введение 5

1. Обшие сведения о технологических процессах изготовления

швейных изделий 6
2. Начальная обработка деталей 8

3. Обработка карманов 31

3.1. Обработка прорезных карманов 32

3.2. Обработка недрорезных карманов 50

3.3. Обработка накхвдных карманов 60

3.4. Обработка внутренних карманов 67

4. Обработка бортов 78

5. Обработка В оротников 90

6. Обработка рукавов 101

7. Обработка и соединение с изделием подкщпки и утепляющей 

прокладки 1Ю

8. Обработка верхних краев, срезов и низа бркж 138

9. Отделка и окончательная влажно-тедловая обработка изделий 160

Ошсок литературы 162

Витебский государственный технологический университет



Технология швейных изделий -  основная дисцигоина в подготовке

Одним га разделав денной дисциплины является технология обработки 

и сборки отдельных деталей, узлов и изделия в целом.

Развитие техники и технологии швейного производства за последние 

года привело к гаму, что литературе, изданная по этим вопросам в 80 -  е и 

9 0 -е  года, морально усгареш. Поэтому возникли необходимость в об­

новлении и пополнении сведений по вопросам обработки швейных изде­

лий, что и нашло свое отражение в настоящем пособии. В нем последова­

тельно рассматриваются вое этапы обработки и сборки деталей, узлов и 

швейных изделий в целом с учетом новейших достижений в области тех­

ники и технологии.

Пособие предназначено для студентов специализаций Т. 17.03.01 «Тех­

нология швейных изделий», Т. 17.03.02 «Конструирование швейных изде­

лий» и Г. 11.14.01 ((Моделирование костюма» (специальность Г. 11.14.00 

«Хуцожествооюе проектирование изделий текстильной и легкой промыш­

ленности»)
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ВВЕДЕНИЕ

Цж массовом производстве одежды основная роль принадлежит про­

цессам обработки и сборки отдельных ее деталей и узлов.

В настоящее время уровень развития технологии изготовления одежды, 

основанный на накопленном предприятиями практическом опьде работы с 

инофирмами и внедренных научных разработках, значительно изменился. 

Поэтому потребовалось обновление устаревших сведений.

В связи с этим в данном пособии подробно рассматриваются процессы 

изготовления изделий костюмно-пальтового ассортимент с учетом опыта 

работы швейных предприятий, механизации и автоматизации сборочно- 

соединкгеаьных операций, прогрессивных способов обработки, средств 

малой механизации.

Пйроко рэоемвтривается вжяние ш  процесс обработки различных 

факторов: видов изделий, их силуэтов и покроев, конструкций деталей, ви­

дов тканей, габаритов изделий и т. д

Большое внимание уделяется мазюопервцианнай технологии, позво­

ляющей одновременно выполнить несколько сборочно-соединительных 

операций или осуществлять монтаж узшв, минуя предварительное соеди­

нение отдельных деталей.

Ш роко преяставджо использование в процессе изготовления клеевых 

материалов к показана их роль в получении вькхжокачествекных изделий.

В пособии представлен большой объем иллюстративного материалу 

позволяющий наглядно рассмотреть многообразие методе» обработки раз- 

личньзх узлов и их отличительные особенности.
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1, ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ О ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССАХ 

ИЗГОТОВЛЕНИЯ ШВЕЙНЫХ ИЗДЕЛИЙ

Технологические процессы изготовления швейных изделий являются ос­

новой швейного производства к включают б себя всю совокупность опера­

ций по обработке к соединению деталей и узлов в определенной технологи­

ческой посждовагальносш. Выполнение этих операций может осуществ­

ляться последовательным, параллельным или параллельно- 

последовательным способами.

Цж последовательном способе каждая последующая операция по обра­

ботке детали или узла выполняется после завершения предыдущей. ЬЬпри- 

мер, последовательное стачивание срезов и их обметывание. Параллельный 

способ предусматривает одновременное выполнение нескольких операций 

(выполнение за един прием). К этому способу относятся преооование дета­

лей или узлов, а также соединение путем прессования деталей с клеевыми 

прокладками. Паратжяшо-последоватедьный способ представляет собой 

сочетание параллельного и последовательного способов выполнения техно­

логических операций. Например, выполнение ниточных строчек на много- 

игольных швейных машинах, стачивание срезов с одновременным обметы­

ванием или обрезкой края детали и т. д

Технологическая последовательность обработки и сборки отдельных де­

талей и узлов для одежды различных видов и га различных материалов име­

ет много общего. ЬЬ рисунке 1.1 представлена общая схема обработки и 

сборки узлов изделий косткмко-шльтового ассортимента, к которым отно­

сятся пальто, полупальто, пиджаки, брюки, жакеты, плащи, куртки и т. д.

В зависимости от модели и вида изделий технологическая последовав 

тельность 'Обработки и сборки узлов может меняться. Так, в некоторых мо­

делях могут отсутствовать карманы или воротники, а в таких изделиях как 

куртки, может отсутствовать подкладка На общей схеме эти узлы обозначе-
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Рисунок 1.1 -Обпш  схема обработки и сборки узжв
изделий костюмно-пальтового ассортимента

вы двойной линией. В моделях с рукавом регщк вначале соединяют с изде­

лием рукава, а затем втачивают воротник. Соединение с изделием притач­

кой подкладки производят посте обработки бортов, а отлетной - перед 

окончательной отделкой изделия. На схеме такие узлы дополнительно обо-

Сущесхвукщие в настоящее время методы обработки узгюв одежда 

разнообразны. Эго зависит от конструкции изделия, ассортимента приме­

няемых материалов, наличия аютветсгвукжцего технолапического оборудо­

вания. В них преобладают менее производительные постздовазелылж спо­

собы выполнения операций, значительна доля ручного труда Все это обу- 

стивливает высокую трудоемкость обработки узлов, затрудняет комплекс­
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ную механизацию и жгоматизацию технологических процессов. В связи с 

этим, основными направлениями совершенствования технологических про­

цессов изготовления одежды являются;

- унификация методов обработки и сборки изделий на основе макси­

мального использования механизированных операций и клеевых материа­

лов;

- внедрение малооперационной, однопрсцессксй технологии, при кото­

рой обработка и сборка одного или нескольких узлов изделия осуществля­

ется за один технологический переход (например, обработка и сборка час­

тей переда мужского пиджака, обеспечивающая одновременную обработку 

бокового и верхнего карманов и бортов);

- внедрение оборудования полуавтоматического и автоматического 

действия и широкого ассортимента средств малой механизации.

С позиций данных направлений и будут рассмотрены ниже методы об­

работки и сборки различных узлов швейных изделий.

2. НАЧАЛЬНАЯ ОБРАБОТКА ДЕТАЛЕЙ

Начальная обработка деталей швейных изделий включает;

- дублирование деталей клеевыми прокладочными материалами,

- обработку срезов,

- обработку вытачек, складок, отделочных рельефных швов, притач­

ных и отлетных кокеток, шлиц;

- выполнение различных соединительных швов;

- притачивание надставок;

- влажно-тепловую обработку (формование) деталей;

- соединение передних частей брюк с подкладкой.

Дублирование деталей клеевыми прокладочными материалами способ- 

ствует повышению их формоустойчивости, износостойкости, улучшает ги-
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шенические свойства : (снижает воздуокшрсшцаеыостъ, улучшает 

теплозащитные свойства).

В настоящее время в практике швейных предприятий применяется пло­

скостное дублирование, которое выполняется на специалшых дублирующих 

установках $ефм «Майер», «Курис» (ФРГ) и др.

Для дублирования деталей изделий костюмно-пальтовой группы из шер­

стяных тканей применяются клеевые прокладочные материалы на тканой, 

нетканой, ткано-вязаной щ и трикотажной основах с полиамидным или по­

лиэфирным регулярным точечным клеевым покрытием, устойчивым к 

химчистке й частично к стирке при температуре не выше 60°С, с 

поверхностной пштносшо 50-70 г/м2.

Детали изделий дублируются полностью или частично (рис. 2.1, 2.2, 2.3). 

ГЬлноспью дублируются подборта, воротники, кшпаны, пояса, обтачка 

горловины спинки, накладные, карманы и некоторые другие детали (в зави­

симости от модели). Раоталагаются прокладки, как правиж, на 0,2-0,3 см 

от всех срезов деталей, В отдельных моделях мужских пиджаков внутрен­

ний срез прокладки может не доходить до внутреннего среза подборта на

2,0 см. В зависимости от ассортимента применяемых материалов и вица из­

делий части переда могут дублироваться полностью в один слой 

(рис.2.1,2.2) или только в области борта (рис.2.3,а). Срезы клеевой проклад­

ки располагаютсяна 0,2-0,3 см от срезов детали. Перец может иметь не­

сколько дополнительных слоев (рис.2.3,бд ).

В мужсктсс пиджаках, кик правило, клеевая проювдка многослойная 

(рис.2.3,б). Частично дублируются пнгы (рис.2.3ш), листочки (рис.2.3,г). 

Гфоклацка в них располагается на одной половине (обычно на внешней час­

ти) с заходом за середину детали на 1,0 см.
В зависимости от требований формоустойчивости, предъявляемых к 

различным узлам изделий, в них могут использоваться, различные консхрук-
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Рисунок 21 - (Зама расположения клеевых прокладок 
на деталях женского пальто
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Рисунок 2 2 - Схема расположения клеевых прокладок 

на деталях женского жакета
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йк^нок 2.3 - Схема расположения кжекых прокладок на деталях 
а - частей переда женских пог^твльто, б - частей переда 
мужских пиджаков, в - частей переда женских жакетов; 

г - листочек; д - пах
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ции прокдацок из разных видов прокладочных материалов, отличающихся 
поверхностной плотностью. ЕУоор конструкции прокладок и материалов 
для их изготовления оказывает значительное влитие на формоустойчи- 

зосгь изделий И эффективность технологического процесса их изготовле­
ния. Проведенными в МГИЛП (Московском технологическом институте 

дакок промыпшенносш) исследованиями по разработке рационального ва­

рианта дублирования ж к и  переда мужских пиджаков доказано, что фор- 
моусгсйчивость денных деталей и технологичность конструкции прокладок 

в них должна достигаться путей обоснованного выбора проющочных ма­
териалов по показателям жесткости и упругости, совершенствования техно­
логии сборки и формования бортовых прокладок. В первом случае это по­

зволит перейти от многослойных пакетов бортовых прокладок к одно- или 

двухслойным, во втором -  перейти от раздельного дублирования частей пе­
реда и их формования, к однопроцессному. Поэтапное дублирование и 

формование отрицательно влияет на получение необходимой формы в об­

ласти груди вследствие уменьшения подвижности структуры ткани после 

дублирования.
Нвправтениями совершенствования процесса дублирования деталей из­

делий в настоящее время являются:
- разработка новых видов прокладочных материалов, отвечающих по­

вышенным потребительским и промышленным требованиям;
- разработка прогрессивной милооперационной технологии обработки 

деталей и узлов швейных изделий на базе новых прокладочных материалов 

и методов формования.
Обработка срезов. В процессе изготовления швейных изделий срезы, 

выкроенные под углом к нитям основы, подвергаются растяжению. В ре­

зультате искажается их форма Для предотвращения растяжения срезь: за­

крепляются клеевыми прокгвдками или специальной клеевой или неклеквок 
тесьмой. Проютики обычно бывают шириной 2,0-4,0 см и выкраиваются по 
форме срезов.Клееиые прокладки цжклеиваютея по низу частей переда, ес­

13

Витебский государственный технологический университет



ли они продублированы частично (рис.2.3,а), по низу спинок (рис.21, 22) и 

рукавов (рис.22), шлицам (рис.21, 22), окатам втачных рукавов (рис.2.2) 

или верхней части рукавов реглан (рис.21), по проймам переда и спинок, 

плечевым срезам переда и спинок, срезу горловины спинки (рис.22), по ли­

нии входа в карман (долевики). ГЬ низу рукавов и низу изделия клеевые 

прокщцки приклеиваются да припуск да подгаб низа на расстоянии 0,3-0,5 

см от нижнего среза рукава и 1,5-20 см от нижнего среза частей передай 

спинок, заходя за линию подгиба низа рукава да 1,0 см и линию под гиба ни­

за изделия да 1,5-20 см (для вспушивания низа). На всех остальных частях 

деталей изделия прокладки приклеиваются да расстоянии 0,2-0,3 см от сре­

зов. Шесто прокладок по горловине; плечевым срезам и проймам спинка 

можегг дублироваться в плечевом поясе (рис. 2  4,а). В зависимости от моде­

ли изделия пракщдка в плечевой пояс спинки может быть и неклеевой. В 

этом случае она настрачивается да спинку по срезам горловины, плечевым и 

проймы да расстоянии 0,3 см от них (рис. 24,6).

Клеевая тесьма может приклеиваться вместо хжевых прокладок по гор­

ловине спинки и переда или только по горловине спинки, по проймам: спин­

ки и переда, по плечевым срезам со стороны переда; в изделиях из тканей 

рыхлых структур -  по борту от тага до линии перегиба лацкана (рис. 2.5).

В зависимости от модели по срезам прайм переда и спинок (или только 

переда) после обработки плечевых срезав может настрачиваться тесьма 

«ляосе» на расстоянии 0,5-0,6 см от них При наличии отрезных бочков на­

страчивание производится после их притачивания к частям переда. Во из­

бежание некачественного втачивания рукава в верхней части праймы тесьма 

не должна, доходить до плечевого среза да 7,0-8,0 см

Цзедохранение срезов от осыпания производится их обметыванием, вы­

резанием зубцами, термообработкой яда окантовыванием.

Обметывание срезов выполняют в изделиях из лагкоосыпакщихся тка­

ней, изготавливаемых с отлешой по низу подкладкой или без нее. В деталях
14
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б

Рисунок 2.4 - Расположение прокладок в плечевом поясе спинки; 

а - клеевой, б - нжжевой
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срезы обметывают на специальной обметочной машине, в ооединетельных 

стачных швах взаупожку -  на стачивающе-обметочной.

Оэезы деталей из основ-

Рисунок 2.5 - Схема дублирования 

частей переда женского пальто;

А -  бортовая прокладка,

Б -  клеевая тесьма;

В -  прскодцка в низ переда

ной или подкгвдочнои ткани 

можно вырезал, зубпзми глу­

биной 0,4 см на специальной 

машине, совмещ ая со стачи­

ванием срезов с помощью 

приспособления или ножни­

цами, а в изделиях го синте­

тических тканей -  применять 

термообработку.

С появлением специально­

го оборудования широко ста­

ло использоваться окантовы­

вание срезов косой бейкой, 

тесьмой или полосками тон­

ких неосыпнюшихся материа­

лов (трикотажное полотно из 

нейлона).

Окантовывание не только 

гфедохраняет срезы от осыпаг 

ния, но и повышает их изно­

состойкость.

Обработка вытачек ЕЫхачки в изделиях могут быть разрезные, нераз­

резные, вытачкк-скщцки и выгачки-зашипы

Стачивание вытачек может производиться или на стачивающих маши­

нах, или на специальных полуавтоматах При использовании стачивающих

16
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лашин вытачки предварительно размечают©? по лжапу на каждой детали 

или прокатами в настидах.

Нзразрезные вытачки намечают линией сгиба и линией стачивания.

Разрезные вытачки стачивают от верхних срезов обычно шириной шва 

0,7-1,0 ом сводя на нет ниже разрезана 1,0-1,5 см. Дзд улучшения внешнего 

вида концов вытачек с лицевой стороны издания после разутюживания в 

нижние концы при стачивании лсдкзддываюг отрезки мягких шерстяных 

или хлопчатобумажных тканей или нетканого материала (рис.26,аХ а также 

закрепляют полосками клеевого прокладочного мвгериаш (рис.261,6). Дли­

на отрезков 5,0-6,0 см. Их выпускают на 1,0-1,5 см за нижние концы выта­

чек. Сйщу из сторон отрезка у конца строчки рассекают. ЕЫтачки разупо- 

живаюг/утюживая сзибину, образовавшуюся в концах швов.

г ^ т  (

у

Рисунок 2.6 - Обработкавытачек: 

а, б - разрезных; в - нерезрезных

ГЬлоскя клеевого лрокладочного материала вьрезают тигриной 3,0 см и 

приглашают три разутюживании вытачек, выпуская их на 1,5 см за концы 
швов.

Ькразрежыг вытачки стачивают, перегибая деталь по линии сгиба ГЬд
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строчку может годхвдываться также отрезок мягкого материала (шерсть, 

хлопок, нетканый материал), выкроенный по косой (рис. 2  63). Штрина от­

резка 20-25 ста Он на 1,0-20 см выходит за концы вытачки. Вытачку за­

утюживают в одну сторону, а полоску в другую, сутюживая выпуклость в 

концах строчек. ТТЬы вытачек могут быть настрочены или расстрочены (по 

модели). Эли строчки выпошяют с лицевой стороны, растгодагая на 0,1-0,2 

см от шва стачивания или по модели.

Влтачки-стоЕДКИ - это вытачки, переходящие или в односторонние,или 

во встречные мягкие сасвдки. №  размечают тремя линиями (рис.27,а). Ли­

ния а -  сгиб вытачки, б -  поперечная линия вытачки, в -  линия боковой 

стороны вытачки.

б

Рисунок 27 - Обработка вытачек-складок

Шгачки, переходящие в односторонние мягкие стсладки, стачивают вна­

чале по линии б, затем по линии в, сводя строчку на нет (ркс.2.7,6).

Вытачки, переходящие во встречные мягкие складки, стачивают, начи­

ная от поперечной линии б, по линии в (строчка 1, рис.27,в). Цзицустс на 

вытачку после ее разутюживания скрепляют строчкой 2 с изнаночной сто-

18
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эсны на 0,1-А2 см от строчки стачивания вытачки. Разутюживают или за­

утюживают швы вытачек, переходящих в мягкие остатки, только в местах 

тхвчивягая.
дьпячки-защипы стачивают по линии разметки и заутюживают

(рис.28).

Остатки, применяемые для отделки изделий, по внешнему вицу бывают 

односторонние и двухсторонние (встречные и байтовые).

ГЬ способу обработки они могут быть стачные и настрочные, выпол­

ненные из одной, двух и более деталей.

Остатки, выполненные из одной детали;

- стачные остатки -  односторонние (рис.2.9,а), двухсторонние, встречные 

(рис.2.9,б) и байтовые (рис.29,в);

- настрочные складки -  односторонние (рис.2 10,а), двухсторонние; встреч­

ные (рис. 2 10,6), байтовые (рис. 2  Юз).
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б *
Рисунок 29 - Стачные осадки из одной детали

а б в

Рисунок 210 - Настрочные соединительны! осадки

Осадки, выполненные из двух к  болэе деталей, называются 

соединительными. Стачные соединительные складки бывают односторонние 

(рис.2 11,а), двужгоронние встречные (рис.211,6) и двужгоронние бантовье 

(рис. 2.11,в).

а б в

Рисунок 211 - Стачные соединительные осадки
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р&строчные соединительные сювдки бывают односторонние (рис.2.Д а), 

двухсторонние встречные (рис. 2.12,6) и байтовые (рис. 2.12д).

Рисунок 2.12 - Настрочньв соединительные складки

Соединительные сювдки обрабатывают при помощи дополнительной 

полоски, выкроенной из той же ткани по направлению нитей основы.

ПЬи изготовлении отделочных складок с гацевой или изншочной сторо­

ны деталей (в зависимости от вида сювдки) намечают место их раотоюже- 

ния одной или двумя линиями (наружного и внутреннего сгибов). Г^юцесс 

изготовления оовдсж оостетгг из следующих операций

- сметывание сювдок по линии наружного сгиба на машине 

эднониючного цепного станивакхцего стежка;

- стачивание сювдок;

злажно-тепшвая обработка сювдок (заутюживание или разутюживание);

- выполнение отделочных строчек с лицевой стороны детали по наме­

ченным линиям или на машине с направляющими линейками;

- удаленью сметочных строчек и закрепление сювдок по низу изделия 

на машине однониточного цепного стЕнивакяцего стежка;

- окончательная вшжно-теяшвая обработка сювдок

Оовдки могут стачиваться и без предварительного сметывания. В 

сювдках, стачиваемых с изнаночной стороны, строчку в конце сювд ки рас­

полагают поперек припуска на ее обработку (рис. 213).
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а б

Рисунок 213 - Обработка односторонних (а) 

и двухсторонних (б) скидок

В односторонних сзсвдсах (как соединительных, так и обработанных из 

од ной детали) конец складки (строчка 1, рис. 213,а) застрачивают одновре­

менно со стачиванием, в двухсторонних (встречных и байтовых) -  посте 

стачивания и разутюживания (строчка 2  рис.213,6). Чтобы припуск на 

встречную складку не смещался в процессе носки, его закрепляют с изнан­

ки одной строчкой (строчка 3, рис. 213,6) на расстоянии 0,1-0,2 см от сгиба 

Пзиггужи на соединительные складки могут быть только в тех местах, где 

скидки не стачаны, т.е. расходятся (рис.2.14).

С лицевой стороны складки настрачивают или застрачивают их сгибы 

Строчки прокладывают с помощью линегк-направитежй или по намечен­

ным линиям.

Цж изготовлении более сложных склвдок из основной детали использу­

ют отделочные выгачные швы (рис. 215,а).

Цзи изготовлении более сложных соединительных схщцок деталь, из ко­

торой формируется складка, подвергается дополнительной обработке. Края 

ее могут заметываться на специальной машине однонигочного цепного ста­

чивающего стежка или заутюживаться по намеченной линии с отгягива-

22
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Рисунок 2.14 - Обработка соединительной осадки: 

а* изнаночная сторона; б - лицевая сторона

3  ̂ г Д

Рисунок 2.15 - Соединительные осадки
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нием или рассеканием краев. Выступающие углы стачиваются, подрезаются, 

оставляя прицухзс 0,5 см, разутюживаются. Затем сгаезха настрачивается 

(строчка 1, рис.2.15,6).

Бош складка имеет внутренние углы (рис.215,в), то они предварительно 

обтачиваются полоской ткани (рис. 215д").

В соединительных складках с овальными линиями (рис.2. !5,в) край 

верхней детали, го которой обрадуется саслвцка, предварительно обтачивает­

ся полоской ткани, выкроенной под углом 45° к нитям основы или утка 

Отделочные рельефные швы могут быть ньлечные в виде мелких скла­

дочек (защипов), полученных застрачиванием сгибов деталей на расстоянии 

0,243,5 см от сгибов (рис. 216,а) и выстрочные, где решеф создается про­

кладыванием шнура или жгута (рис.2.16,6). ЕУстрочньк рельефные швы це­

лесообразно изготавливать на двухиголшой швейной машине.

Рельефы в изделиях мшут обрабатываться выгачными швами 

(рис21 бдуг).

& б

в г

Рисунок 2.16 - Отделочные швы

24

Витебский государственный технологический университет



Кокетки в изделиях могут быть притачные и отлетные.

Кушачные кокетки соединяют с основными деталями (частями переда, 

спинкой) стачными, дастрочными ш и ннкщдными швами. В изделиях тс 

лшсорастяжимых тканей хю краям овальных ксжеток приклеивают клеевую 

кромку или, если требуется по модели, притачивают на стачивающей ма­

шине некпеевую.

Г̂ зи соединении кокеток накладным швом их края предварителшо за­

утюживают на фальцпрессах или упсгом с помощью ша5лжов,или сметы­

вают на специальной машине.

Кокетки могут быть цельнокроеными с основными деталями. ТТЬи, ими­

тирующие соединение кокетск, выполняются выгачными швами.

Оглешые кокетки обребашваюг на подкладке или без нее. Отлетные 

края кокеток на подкладке обрабатывают обтачным швом в кант. Плечевые 

швы кокеток частей перед а и единки и плечевые швы под кладки кокеток 

стачиваются отдельно швом шириной 1,0 см, а затем разутюживаются.

Края отлетных ксжеток, изготавливаемых без подкладки, в зависимости 

от применяемого материала могут застрачиваться на стачивающей машине, 

подшиваться на специальней метине потайного стежка или окантовываться 

полосками различных материалов.

Шашы обрабатывают или в среднем шве спинки^или в боковых швах 

Дли получения шшцы детали должны бьпь выкроены с припусками на ее 

обработку. Шпицы обрабатывают в основном с клеевыми прокзццкйми 

(рис. 2.17,бзп), иногда с кромкой в нижней части шлицы (рис 217,а).

Они соединяются со шлицами по намеченным линиям со стороны прк- 

оуоса ш  ее обработку. №  верхней часта спинки - это линия стачивания 

ФВДних срезов, на нижней - линия продолжения стачивания средних срезов 

(рис.217,б̂ вд-) или линия на расстоянии 1,5-20 см от края припуска 

(рис.217,а). Нижние срезы прокладки или кромки заканчиваются на уровне 

тании подгиба низа, верхние -  или на уровне срезов припуска шлицы
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(рис. 2 !7,а,б,г) или выше их на 4,5-5,0 см (рис,2.17з). Клквая кромка 

соединяется со шлицей упсгом с небожш м натяжением, хлэевая 

прокщдка -  наше всего на прессе.

Средние срезы спинки стачивают шириной птва. 1,0 см, заканчивая 

строчку на 1,0 см ниже уступа шлицы, или стачивая одяовремдано верхние 

срезы припуска шлицы и закачивая строчку на 0,5-0,7 см от ее боковьк 

срезов.

Рисунок 217 - Соединение прокладок и кромок со шлицами
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Отделочную строчку по граю верхней части ш ипы (если предусмотре­

но моделью) прокладывают с лицевой стороны шлицы, заканчивая ее на ̂ 0-

10,0 см от ш за для дальнейшей его обработки. Нв нижней части а щ ы  

строчку прокладывают на расстоянии 0,1-0,5 см от сгиба шлицы до или пе­

сет притачивания шдкщдки.

В изделиях с притачной по низу подкгвдкой углы шлиц обрабатывают 

при соединении подкладки с низом изделия и шлицей.

В изделиях из пальтовых тканей с притачной по низу подавдкой уголок 

верхней часш голицы стачивают по намеченной линии 1 (рис.2.17д); при­

пуски на шов подрезают до величины 0,5-0,7 см. ЦЬв разутюживают, уго­

лок шлицы вывертывают на лицевую сторону и выправляют (рис.2.18,а). 

Уголок нижней части шлицы обтачивают при соединении подкладки с при­

пуском на подгиб низа к  шлицей.

а 5

Рисунок 2.18 - Обработка уголков шлицы
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Припуск на погиб низа в нижних углах шлицы может бьпь вырезан

од новременно притачивают к припуску на подгиб низа внутренние срезы 

припуска на обработку шлицы (строчка 2). Строчка не доходит до срезов 

низа на 1,5-2,0 см; ширина шва 0,5 см. Строчка должна располагаться на 0,1- 

0,15 см ниже линии подгиба низа, а в углах надсечек -  на 0,1 см от срезов. 

НЬы притачивания припусков на обработку шлицы к припуску на подгиб 

низа разутюживают. Углы шлиц вывертывают на лицевую сторону и вы­

правляют.

Уголки шлиц предварительно мотуг не обрабатываться. В этом случае 

средний шов спинки стачивают, одновременно стачивая верхний срез шли­

цы и загибая припуск на обработку нижней части шлицы на 1,0 см

(рис.2.19).

Загнутый срез заутюживают, одновременно заутюживая припуск верх- 

ней части шлицы Заутюживают низ изделия и подшивают его на машине 

потайного стежка на расстоянии 2,0 см от сгиба^е доходя до яжза нижней

28 .

(рис. 2.1&.6). В этом случае углы шлицы обтачивают по низу (строчка 1) и

П

Рисунок 2.19 - Обработка шлицы
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части шлицы на 5,0 см. Уголки шлиасгашвают при соединении подкладки 

с припуском на подгиб низа и шлицей.

В изделиях с отлетной по низу подкладкой углы шлиц мохут обтачиватъ- 

ся предварительно или при соединении подкладки с изделием. В первом 

случае обтачивание производится по надсечкам (рис.2.20).

Рисунок 2.20 - Обработка потицы в изделиях с отлетной подкладкой

В изделиях го шерстяных тканей без подклад ки боковые и средние срезы 

обоих частей спинки, срезы припуска на подгиб низа и срезы припусков на 

обработку; шлицы спинки могут окантовьваться специальной тесьмой или 

полосками подкладочной ткани.
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№  припуски шлицы в изделиях без подкладки приклеивают прокладки, 

также как и в изделиях с тюдклапкпй. Окантованные краяшшщы спинки мо- 

гут прикрепляться к спинке клеевой нитью, кжевой паутинкой иж  кромкой, 

которые прсжзадывяот со стороны изнанки припуска

Шжца-разрез может бъпь обработана на целшокроеной детали 

(рис.221).

Края разреза обрабатываются останками; верхний -швом в кант (строч- 

ки 1,3), нижний -  швом в сложную рамку (строчки 24). Для предохранения 

краев разреза от растяжения по ним прокладываются клеевые кромки, ко­

торые попадают под строчки 1 и 2. Вверху разрез закрепляется д вумя па­

раллельными строчками 6. Для повышения прочности закрепки в месте ее 

расположения с изнаночной стороны подкрадывается кусочек клеевой тка­

ни Наличие отделочной строчки 5 определяется моделью.
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В процессе начальной обработки налстявки притачиваются к задним 
частям брюк в верхней части шаговых срезов. ПЬрина шва 1,0 см. Строчку 

-лхжяадьваюг со стороны надставок. ЦЬы притачивания надставок разу­

тюживают.
Задние части брюк формуют (если это предусмотрено конструкцией 

изделия) ка прессах со специальными подушками, складывая левую и пра- 

Зую части лицевой стороной внутрь. При этом происходит оттягивание 

средних срезов (внизу) на 2,0-3,0 см и сутюживание шаговых срезов в 

верхней части до середины ширины бркж Затеи задним частям придают 

окончательную форму, заутюживая по сгибам и супоживая сдабин>' в 

верхней части сгиба
Передние части брюк формуют тслысо в очень узких моделях бркж. 

Цри этом оттягивают боковые и шаговые срезы ниже линии колена на 1,2- 

1,5 см, заутюживают сгибы, слегка сутюживая нижнюю часть по сгибу от

С ттопкттэткой в процессе начальной обработки соединяются передние 

части бркж. Соединение производится вместе с обметыванием срезов. В 

области вьпачж или сюваок на передних частях брюк подкладку закла­

дывают складками; внизу располагают с натяжением в поперечном на­

правлении, делая уже частей бркж на 0,5 см 1-кжние срезы подкладки 
предварительно обметывают или обрабатывает зигзагообразными выре­

зами глубиной 0,4 см с помощью специального приспособляли.

3. ОБРАБОТКА КАРМАНОВ

Карманы в одежде костюмно-пальтового ассортимента подразделяются 

на две группы внешние и внутренние. Внешние кармяны,в свою очередь, 
делятся на прорезные, неярорезные (расположенные в швах или рельефах} 

и накладные. В зависимости от вида изделия и используемого материала 

возможны различные методы обработки карманов.
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В плечевых изделиях, в зависимости от расположения, различают бо­

ковые и верхние прорезные карманы в поясных -  карманы на передних и 

задних частях (рис.3.1).

Рисунок 3 .1- Расположение кврманов в плечевой к поясной од ежде: 

А - боковой карман плечевой одежд ьт Ь - верхний 

карман пжчевой одежды; В - карман на передней 

часткбркж,Г - карман на задней часш брюк

Витебский государственный технологический университет



ц> вицу отделочной детали, оформляющей аход в карман, прорезньк 

карманы бьвают с клапаном и одной обтачкой (рис.3.2,а), с клапаном и 

двумя обтачками (рис.3.2,6), с двумя обтачками (<© рамку») (рие.3.2з), с 

листочками с настрочными (рие.3.2дг) и втачными концами (рис.3.2,е).

Обобщенная схема (граф) технологического процесса изготовлашя 

прорезных карманов, представленная ш  рисунке 3.3, наглядно показывает 

кокструкшвньё переходы от одного состояния ттуфвбриката к другому.

Очевидно, что обработка карманов в общем виде состоит из несколь­

ких этапов.

На нервом этапе из деталей кроя образуется полуфабрикат, из которого 

на последующих этапах получается готовый узел. В зависимости от вида 

кармана, применяемых методов обработки и оборудования, количество 

операций, необходимых для перехода от одного конструктивного состоя­

ния к другому будет различным.

В качестве детали, оформляющей вход в карман, используются клапа­

ны, обтачки и листочки.

Клапаны выкраиваются таким образом, чтобы направление нитей осно­

вы на них совпадало с направлением нитей основы на основной детали, на 

которой расположен карман.

Кдзпшы или их подкладка дублируются термоклееаыми прокладками.

7-йЩе дублируются клапаны (см. и  2). В некоторых случаях при исполню-
1Азании тонких костюмных тканей может дублироваться подкладка клапана, 

что тоже увеличивает его формсустойчивость.

ГЬсле дублирования клапаны обтачиваются подкгвдсой клапанов 

атом шириной 0,5 см. Строчка прокладывается по подкладке кшпша, по­

хаживая в утолках клапан на 0,1-0,2 см для костюмных и на 0,2-0,3 см для 

пальтовых тканей. IIЬьт обтачивания подрезаются в уголках, не доходя до 

строчек ш  0,1-0,2 ем.

Цж ользовании полуав М̂ Ш
- г-о = 33

В щ е б с к а г а  д з я р ж а у н а г а  • 

тэхналаг  1ч н а г а у ж * * Р с 'т9та
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Рисунок 3.2 - Разновидности прорезных карманов
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чески производится обтачивание по контуру, заданном)' шаблоном, и под­

резаются припуски шва на расстоянии 0,5 см от строчки Однако швы в 

уголках дополнительно вручную рассекаются (в закругленных уголках) 

или подрезаются до 0,1-0,2 см (в острых уголках).

Клапаны вывертывают, выправляя уголки с помощью колышка или с 

использованием ниток, подложенных под строчку' при обтачивании 

(рис.3.4,а) и после вывертывания удаляемых

В зжиоимосга от свойств основного материала клапан может выметы­

ваться да специальной машине сднониточного цепного стачивающего 

стежка перед приугюживанием и проювдыванием отделочной строчки или 

приутюживаться с использованием шаблонов да прессе или утюгом. 

Основное требование к этим операциям -  выправление канта из кдапада 

величиной 0,1-0,2 см для костюмных и 0,2-0,3 см для пальтовых тканей.

Цхжлвдывание отделочной строчки без предварительного выметыва­

ния или приутживания производится с использованием шецприспоооб- 

лашя для выправления канта

ГЬсде приупоживания готового клапана нитка выметывания удаляется, 

а да клапане или его подовдке» в зависимости от вида кармана, намечает­

ся линия притачивания к основной детали Ода наносится мелом иш  ка­

рандашом при помогли вспомогательного лекала или путем выдавливания 

линии да модифицированном прессе.

Обтачки выкраивают вдоль нитей основы ткани таким образом, чтобы 

использовать их сложенными вдоль посередине или на 1/3 ширины Обра­

ботка обтачек шириной до 0,7 см состоит в их заутюживании изнаночной 

стороной внутрь (рис.3.4,бз).

При использовании обтачек шириной болэе 0,7 см, их обработка ус­

ложняется. В зависимости от вида основного мнгериат обтачки дублиру­

ются наполовину (при использовании жестких проювдок (рис.3.4,г), пол-
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носмо или с заходом прокладки ш  0,7-1,0 см за линию сгиба при исполь­

зо в а н и и  мягких прокладок (рис.3,4,д,е).

Г?*

а б в г д е

Рисунок 3.4 - Обработка клапанов и обтачек

ж

Для придания формоуетойчивосш широким обтачкам пашгс могут ис­

пользоваться некжевью проюэдки. При использовании некжевых прокда- 

док детали предафихелшо скрепляются строчкой ниже линии перегиба, 

затем заутюживаются (рис.3.4,ж).

Листочки, аналогично клапанам, обычно выкраиваются так; чтобы их 

нити основы совпадали с направленной нитей основы на основной детали 

В зависимости от способа закрепления концов листочки различают 

прорезньзг карманы с настрочнымк и втачными листочками. Обработка 

листочек в этих карманах различная.

^строчные листочки обрабатываются аналогично клапанам. Цж ис­

пользовании листочки, цельнокроеной с ее подкладкой, обтачиваются 

только концы листочки. Если листочка соединяется с передам швом вразу- 

тазжву, то строчки обтачивания концов листочек не доходят ка 0,7-1,0 см 

До ее нижних срезов.

В щдежях из пальтовых тканей цельнокроеная листочка выкраивается 

не прямоугольной фермы, а сложной конфигурации (рис. 3.5,а), чтобы ра­

зутюженные швы обтачивания были смещены к внутренней стороне лис­

з?
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точки (рис.3.5,б) и не увеличивали толщины боковых краев листочки и, 

тем самьм, не усложняли их настрачивание.

Вгачньв листочки обрабатываются значительно проще, йс заготовка 

состоит в дублировании, заутюживании вдоль пополам, ориентируясь на 

клеевую прокладку или надсечки, и камелке линии притачивания к основ­

ной детали, отмечающей ширину листочки в готовом виде.

Подкладка прорезных карманов составляет внутреннюю часть кармана. 

Сна может выкраиваться из одной или двух частей из х/б, смесовых или 

синтешчесхих тканей и формоустойчивых трикотажных псшотш.

Обработка подкладки кармана состоит в соединении ее частей с подзо­

ром и нижней обтачкой (в карманах с обтачками).

Под зор закрывает подкладку кармана на уровне входе в кармин, поэто­

му выкраивается из основного или подкладочного мзгериаш изделия. 

ГЬдзор (А) соединяется с подкладессй кармана (Б) накладным (рис.3.5,в) 

или стачным швом (рис.3.5д).

а и

Т

Л

Г

В г д

В
Л   щ Л .

е ж

Рисунок 3.5 - Варианты соединения деталей карманов

В первом случае, используемом в карманах с ювпшом, подеор вы­

краивается из подкладочной ткани такой же, как и подкщока клапана На-
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-фзчившие подзора на подювдку «армат осуществляется по нижнему 

■раю, подгибая срез подзора на 0,7-1,0 см и проювдывая строщу на 0,1-0,2 

а* от сгиба Верхние срезы подкладки кармана и подзорауравниваются.

Во втором случае, применяемом в карманах без ювпанов (в рамку; с 

листочками) подзор выкраивается из основного материала Такой подзор 

является боже фсрмоустойчивьм, чем из подкладочной ткани, и соединя­

ется с подквдкой стачным швом шириной 0,7-1,0 см, припуски которого 

заутюживаются в сторону под кладки кармана

Ркжняя обтачка (А) притачивается к подкладке кармана (Б) швом 0.7-

1,0 см и припуск шва заутюживается в сторону подкладки кармана 

(рис.3.5щ).
При обработке карманов может использоваться цельнокроеная 

подкладка кармана в карманах с клапанами (рис.3.5,е) и в карманах <® 

рамку» (рис.3.5,ж). Ш рис3.5,е,ж -  В - подзор. Соединение нижней 

обтачки с подкладкой кармана может осуществляться и после разрезания 

входа в крм ш  и вывертывания деталей.

Долевик предназначен для предохранения входа в карман от растяже­

ния. Выкраивается он вдоль нитей основы из ювеавых тдхжлвдочных мате­

риалов.

До соединения долевика с частями переда намечается место располо­

жения кармана В зависимости от вида кармана намелка осуществляется с 

лицевой стороны одной или двумя линиями вдоль кармана и двумя попе­

рек -  в концах хармана -  по ваюмогатедшому лекалу.

Долевик располагается с изнаночной стороны переда вдоль входа в 

харман, концы долевика должны выход ить за концы кармана на 2,0-3,0 см.

Клеевой долевик приклеивается на прессе или утюгом. При фрсшаль- 

н°м дублировании всего переда долевики не применяются, т.к. их роль 

выполняет дублирующая прокладка
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Гри обработке любого прорезного кармана с основной дегалко соеди­

няются две детали, оформляющие вход в карман таким образом, что с из­

наночной стороны образуется рамка, ограниченная строчками притачива­

ния детажй. Строчки при этом должны располагаться параллешю друг 

другу на расстоянии не менее 1,0 см и заканчиваться закрепками точно в 

концах, кармана (по поперечной разметке с лицевой стороны).

Особенности сборки разных видов прорезных карманов рассмотрены 

ниже.

ГЬсж проверю! качества щлпачивания деталей, оформляющих вход в 

карман, основная деталь с долевиком разрезается с изнаночной стороны 

посередине между строчками, не доходя 1,0-1,5 см до концов кармана за­

тем на уголки, не доходя до строчек 0,1-0,2 см. Карманы вывертывают, де­

тали выправляют. Концы кармана закрепляют с юнанки тройней обратной 

строчкой, подтягивая детали, оформляющие вход и растравляя рассечен­

ные уголки в концах кармана

Срезы под клад ки кармана стачивают швом 1,0 см. В изделиях с отлет­

ной подсэдсой подкладка кармана может обметываться. Стачивание под­

кладки кармана может совмещаться с закреплением концов кармана В 

этом случае строчка начинается и заканчивается закреплением концов 

кармана.

ГЬ модели могут дополнительно выполняться вертикальные закрепки 

на полуавтомате в концах кармана с лицевой стороны

При обработке прорезных карманов с ювпвном и одной обтачкой в за­

висимости от толщины основного материала притачивание обтачки к пе­

реду' осуществляется обтачным швом в простую (рис.3.6,а) ш  сложную 

рамку (рис.3.6,б).

№мелкв места расположения кармана в первом случае осуществляется 

четырьмя линиями: двумя продолшыми, с расстоянием между ними, рав­

ным удвоенной ширине обтачки в готовом виде и двумя поперечными..
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РИСУНОК 3.6 - Обработка боковых прорезных кьрмшюв 

с кшпаном и одной обтачкой: 

а - в изделиях из тканй тонких и средщх по толщине; 

б - в изделиях из толстых тканйс

ГЪ одной из намеченных линий притачивается ютпан, уяожшный под­

кладкой кверху, совмещая намеченные линии на переде и клапане. Ко вто­

рой линии сгибом укладывается обтачка и строчка прокладывается на рас­

стоянии, равном ширине (Щ ) обтачки в готовом виде (рис. 3.7,а).

ГЬсле разрезания входа в карман и вывертывания кармана на лицевую 

сторону подзор с подкладкой кармана пританивают к переду, уравнивая 

верхние срезы деталей (строчка 3, рис.З.б). -

В изданиях из толстых тканей (пальто) место рашолэждаия кармана 

(рис.3.6,6) намечается одной линией вдоль и двумя поперек в концах кар­

мана. Обтачка предварительно не обрабатывается. По намеченной линии
41
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Рисунок 3.7- Соединение клапана и обтачки с передом

притачивают клапан способом, описанным выше. №  заутюженная обтачка 

Закладывается срезом ко шву притачивания клапана и притачивается на 

расстоянии 1,0 см от шва (рис.3.7,б).

ГЬсж разрезания входа в карман шов притачивания обтачки разутю­

живают, огибают обтачкой припуск шва, формируя нужную ширину' об­

тачки в готовом ввде, и прокладьваюг закрепляющую строчку по шву или 

на расстоянии 0,1 см от нею по Пфецу (строчка 4, рис.3.6,6).

Боковые прорезные карманы с клапаном и двумя обтачками применя­

ются в изделиях из тонких тканей, поэтому’ соединение нижней обтачки с 

передом осуществляется обтачным швом в простую рамку (рис.ЗДа). В 

таких карманах предварительно собирается узел из обтачки (А), клапана 

(Б) и подкладки кармана (Г) с подзором (В) (строчка 1, рис.3.8,6), который 

притачивается к яерецу как одно целое (строчка 2, рис.3.8з). В этом слу­

чае на клапане с лицевой стороны намечается линия, обозначающая шири­

ну клала© в готовом ввде (Щщ,), уменьшенную да ширину обтачки в го­

товом ввде. Далее на подкладку кармана с настроченным подзором укла­

дывают кдапан, совмещая верхние срезы, да ютган, сгибом к дамечедной 

линии, обтачку, и прокладывают скрепляющую строчку' да расстоянии, 

равном ширине обтачки в ютовом ввде от сгиба обтачки (рис. 3.8, б).

42

Витебский государственный технологический университет



Рисунок 3.8 - Обработка кармана с клапаном и двумя обтачками

Место расположения кармана на переде намечается четырьмя линиями. 

Расстояние между продольными линиями равно утроенной ширине обтач­

ки в готовом виде. ГЬ одной линии разметки укладывается узел, показан­

ный ка рисунке 3.8,6 и притачивается, совмещая линию, намеченную на 

переде и строчку на подкщцке кармана. Ко второй линии сгибом уктвды- 
зается нижняя обтачка и притачивается строчкой 3, на расстоянии от 

огиба, равном ширине обтачки в готовом виде (рис.ЗДа). Строчки I и 2 в 

действительности совпадают,

ГЬорезньк карманы в рамку (без клапана) оформляются двумя обтач­

ками, соединенными швом в простую (рис.3.9,а) или сложную рамку
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Рисунок 3.9 - Обработка прорезного кармана с двумя обтачками

(рис.3.9,б). В любом случае подеор кармана выкраивается го основного ма­

териала и соединяется с псдащциой кармана стачным швом взаупожку

В первом случае, (рис.3.9,а) для изделий го тонких и средних по толщи­

не материалов и щзманов с прямей прорезью место расположения карма­

на намечается четырьмя линиями. Расстояние между продольными 

линиями равно удвоенной ширине двух обтачек в готовом виде. 

Заутюженные обтачки укладываются сгибами к намеченным линиям и 

притачиваются не расстоянии от сгибов, равном ширине обтачки в готозом 

виде (рис.3.9,в). Обработка входа в карман швом в сложную рамку-' 

(рис.3.9,б) применяется в изделиях из толстых тканей или из любых 

тканей, если карманы имеют криволинейную прорезь.
В этом случае обтачки предварительно не обрабатываются, карман наг
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«гечаегся тремя линиями (одной линией вдоль к д вумя поперек в конце 

хармана). Обтачки укладываются срезами к намеченной линии и притачи­

ваются к переду на расстоянии от среза обтачек, равном ширине обтачек в 

отовом ввде (рис.3.9,г).

После разрезания входа в карман швы притачивания обтачек раэупо- 

зивактгея, огибаются обтачками и закрепляются строчками. ГЬд верхнюю 

датачку подкщцывается подзор, уравнивая верхние срезы (рис.3.9,а,б).

В изделиях из облегченных тканей карманы в рамку могут обрабаты­

ваться нетрадиционными методами (рис.3.10,а,б,в). Обтачки могут дубли­

роваться, подювдка щзмана выкраивается из основной ткани, а к дубли­

рованному переду приклеивается долевик (рис.3.10,а). ЕНод в карман мо­

жет застегиваться на теаьму- молнию (рис. 3.10,б,в). Тесьма- молния 

притачивается к переду (строчка 2, рис.3.10,6) до притачивания подзора к

8 б

Рисунок 3.10- Обработка карманов в рамку в изделиях

кз облегченных тканей
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переду (строчка 3, рис.3,10,6) и стачивания подкладки кармана (строчка 4, 

рис.3.10,6).

В карманах с открытыми звеньями тесьмы- молнии (рис.3.10,в) 

предварителшо обрабатывается прорезь кармана (рис.3. Юд-). В качестве 

обтачек может использоваться под кладка кармана

При обработке прорезных карманов с втачными листочками 

используются подооры из основной ткани, закрывающие вход в карман

Рисунок 3.11 - Цюрезные карманы с втачными листочках®

В изделиях из тонких тканей листочка притачивается к переду сложен­

ной вдвое (рис.3.11,а).

В изделиях из толстых тканей для уменьшения тодшины шва притачи­

вание листочки к переду (строчка 1) может осуществляться в один слой 

(рис.3.11 Дв). Соединение листочки с изделием выполняется стачным 

швом вззупожку (рис.3.11,а,б) или вразутюжку (рис.3.11щ).

Нзмелка места расположения прорезных карманов с втачными листоч­

ками осуществляется четыртмя линиями -  двумя вдоль, с расстоянием ме­

жду ними, равном ширине листочки в готовом виде, и двумя поперек в 

концах кармана

Для притачивания листочки к переду ее укладывают срезом к намечен­

ной линии и прокладывают строчку на расстоянии 0,7-1,0 см от срезов.
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Место рэзюдажеиия боковых прорезных кзрмашв с настоечными 

^ . 1м ш  нЕмечается тремя линиями -  одной вдоль кармана и двумя гк> 

пержвконцах-
Листочка с обработданьми коншми притачивается к переду, при этом 

у̂ руяяр^птпя линии, намечяшые ка обеих деталях ГЬдеор в таких карма­

нах отсутствует, так как подкладка хармана притачивается к переду на рас­

стоянии 1,0 см от язва притачивания листочки и находится далеко от верх­

него края лисючкк (ркс.З. !2,а,б).

3

Н
ЛЁГ Э

г г г -г

V .

И 1

Рисунок 3,12 - Боковые прорезные карманы с шетрочными листочками

В изделиях из тонких тканей или,,тканей средней толщины листочка 

притачивается к перед,’ вместе с подкладкой кЕрмана (рис,3.12,а).

В изделиях из толстых тканей листочка может притачиваться к переду 

швом вразуткяюу (рис.3.12,6).

Ь&етрачивание концов листочки на перед осуществляется после стачи- 

вания подхщцки кармана. Обычно прокладываются две строчки
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(рис.3. 12а ); первая -  на расстоянии 0,1-0,2 см от края листочки, начиная от 

шва притачивания, затем на уголок, и вторая -  по отделочной строчке.

Для уменьшения толдины и упрощения методов обработки донцы лис­

точки могут не обтачиваться, а только заутюживаться на изнаночную сто­

рону вместе с подкладкой (рис.3. 12а). №  заключительных операциях об­

работки кармана концы листочки притачивают к переду (строчка 1), со­

вмещая заутюженную линию сгиба и намеченную на переде линию, а за­

тем настрачивают по модели (строчка 2), закрывая строчками необрабо­

танные срезы листочки.

В моделях без отдешчных строчек используется «скрытое» настрачи­

вание (рис.3.12д). С этой целью при вытравлении канта из листочки при 

ее приутюживании оставляются напуски 0,2-0,3 см из листочки и ее под- 

кадки, не ухудшающие внешний вид детали. Настрачивание концов лис­

точки осуществляется только по подкладке листочки.

Верхние прорезные карманы с листочками чаще всего обрабатываются 

в пиджаках При этом могут применяться различные варианты карманов 

(рис.3.13).

Так, листочка может быть цельнокроеной с подкладкой (рисЗ. 13,а), об­

тачной (рис.3.13,6) может отсутствовать подаор (рис.3.13,6), а шов соеди­

нения листочки с передом может заутюживаться (рис.3.13,а) или разутю­

живаться (рис.3.13,6).

В любом случае отсутствует долевик, так как верхняя часть переда все­

гда дублируется, и шов притачивания листочки к переду (строчка 1) не 

совпадает со швом притачивания подкладки кармана к подкладке листочки 

(строчка 2) для уменьшения толщины Соединение листочки с подкаддой 

может осуществляться разными способами, обтачиванием по трем сторо­

нам или настрачиванием подкладки по верхнему срезу (строчка 

3,рис. 3.13,6) и последующим обтачиванием по боковым сторонам. Тжвя 

обработка предпочтительна при отсутствии отделочной строчки на лис-
48
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Рисунок 3.13 - Верхние прорезньк карманы с листочками

точке. Разметка верхних карманов осуществляется одной линий! вдоль и 

двумя поперек.

Традиционно з  верхних прорезных, карманах используется подзор, ко­

торый притачивается на расстоянии 1,0 см от шва притачивания листочки 

к переду. Строчка прокладывается не доходя на 0,5 см до конца кармана со 

стороны борта и заходя на 0,2 см за конец со стороны проймы (так как 

харман по форме парашегограмм). Шэв притачивания разутюживается.

В настоящее вредя широко используются карманы без подзоров 

(рис.3.13,6), так как концы листочки настрачиваются на перед. Настрачи­

вание концов листочки осуществляется на машине зигзагообразной строч­

ки шириной зигзага 0,1-0,2 см или на универсальной машине. При этом 

боковые стороны листочки могут не обтачиваться, а только заутюживаться 

на изнаночную сторону. Ушлки прорези в концах хармана подгибаются 

внутрь кармана.
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Для повышения эффективности и улучшения качества изготовления 

прорезных карманов широко используются двухиголькьк швейные маши­

ны, машины с ножом, специальные приспособления, полуавтоматы

Так, для настрачивания подзоров используется специальная лапка для 

подгибания срезов, для обработки клапанов -  полуавтоматы для обтачива­

ния деталй по контуру и спевдреоса Полуавтоматы для оформления вхо­

да в карман позволяют притачать обтачки, клапаны и обтачки, листочки и 

подзоры разрезать вход в карман и рассечь ушлки. При этом место распо­

ложения кармана не намечается, так как полуавтомат имеет световые ори­

ентиры для укладывания деталей

Несмотря на то, что вывертывание карманов осуществляется вручную, 

а закрепление концов и стачивание подкладки карманов -  на универсаль­

ной машине, проюводителшость труда в целом повышается более,чем в 3 

рак.

3.2 Обработка непрорезных карманов

К нетрорезным карманам относятся карманы, расположенные в швах, 

осадках и рельефах переда, бркж.

Карманы расположенные в швах переда Зход в карманы может обра­

батываться листочками (рис.3.14,а), отрезными (рис.3.14,вд-) и цельно­

кроеными обтачками (рис.3.14,6).

Листочки и подкадка карманов притачиваются к частям переда по 

надсечкам со стороны подкадки (рис.3.14,а). К передней части переда 

швом шириной 1,0 см (строчка 1), к боковой -  0,7 см (строчка 2). После 

этого стачивают боковую и переднюю части переда (строчка 3), подкадку 

хармана (строчка 4) и закрепляют концы листочки (строчка 5). Закрепле­

ние концов производится так же, как в боковых прорезных карманах с лис­

точками. Так как данные карманы обрабатываются без долевиков, то при
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выполнении закрепок под концы листочек подювдывшот с изнанки отрез­

ки юювойтканк.

Рисунок 3.14 - Обработка карманов в швах переде

Цзи отсутствии листочек харманы могут обрабатываться с подгибом 

<?авв (рис.3,14,6) или обтачками (рис.3.14,вц'). В первом случае боковые и 

передние части переда должны иметь припуск да обработку кармана 

рис.3.15).
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На припуски передних час­

тей с неболыпим натяжением 

приклеивается клеевая про­

кладка

Если передние части пере­

да имеют изогнутую форму 

(рис.3.14,в) или карман распо­

ложен в шве рельефа 

(рис.3. 14,г), то ш и обрабаты­

ваются обтачками. Строчка 

проювдываетая со стороны 

обтачек с одновременным 

подкидыванием клеевой сет­

ки или полоски клеевого мнге- 

риаш для последующего 

вспушивания края кармана,

В изделиях с карманами, расположенными в швах рельефов, к боковым 

частям переда притачивают подзоры из основной ткани (рис.3.14х) или 

используется подкладка кармана из основного материала (рис. 3.14,в).

В карманах с подгибкой краев и обработанных обтачками подюадкв 

притачивается к передним и боковьм частям переда или срезам обтачек и 

подзоров швом шириной 0,7 см. Обтачки или части переда на участке про­

реза заутюживают в сторону изнанки, образуя кант из основной ткани ши­

риной 0,2-0,3 см (рис.3.14,в,г) и прокладывают отделочную строчку, если 

это требуется по модели ГЬсж этого стачиваются части переда и под­

кладки карманов.
Концы карманов закрепляются строчкой, располагая ее поперек проре­

зов карманов. ГЬд закрепки в кондах щзманов с шнанки боковых час-

йкунок 3.15 - Конфигурация срезов 

боковых и передних частей 

переда при обработав карманов 

в швах с подгибкой краев: 

а - передняя часть; б - боковая часть

если отсутствует охдезючная строчка
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ггй ггер«з& приклеивают отрезки южевой ткани, При отсутствии отделоч­

ной строчки закрепка может выполняться с изнаночной стороны тройней 
«ратной строчкой.

Карманы приутюживайетш да преосе или утюгом.

Карманы в боковых гпЬях бркж. Обработка карманов на передних час­

тях бркж производится после их соединения с подкладкой бркж.

Этапы обработки этих карманов:

Карман в шве с притачной обтачкой (рис.3.1б.а). Обработка подювдки 

данного кармана состоит в настрачивании на нее с одного края обтачек, ас  

другого подзоров (строчки 1,2). Настрачивание производят по внутренним 

и нижним срезам накладным швом с открытым срезом (если срезы обтачек 

и подзоров обметаны) или с закрытым срезом (если срезы не обметаны). 

Строчка прокладывается в первом случае на 0,2-0,3 см от обметанного 

среза, во втором -  на 0,1-0,2 см от подогнутого на 0,5-0,7 см среза В про­

мышленности предпочтение отдается первому способу как наиболее про- 

изводителшому.

Сборка кармана начинается с приклеивания на передние части бркж оо 

стороны изнанки (между надсечками, определяющими вход в карман) 

клеевой кромки на расстоянии 1,0 см от срезов с посадкой основной ткани 

на 0,5 см. ГЬловша клеевой кромки находится на подкладке кармана а 

вторая половина на основной ткани (рис.3.17,а).

Эсод в карман на передних частях бркж обрабатывают краевым обтач­

ным швом в сложную рамку. Обтачку притачивают швом шириной 0,5 см 

строчка 3) между надсечками, отделочная строчка 4 прокладывается на 

расстоянии 0,7 см от сгиба До надсечек к задним частям бркж притачива­

ются подзоры (строчка 5) шириной ива 0,7 см. а ниже и выше стачивают­

ся боковые срезы передних и задних частей бркж шириной хдва 1,0 см
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Рисунок 3.17 -  Цзиклзвание клеевой кромки и проювдш при 

обработке карманов бркзс а - в карманах с притачной обтачкой; 

б, в - в карманах с цельнокроеной обтачкой

по передним частям, совмещая надсечки. Боковые швы разутюживаются, 

ГЬдклздка кармана стачивается швом шириной 1,0 см с одновремен­

ным обметыванием или окантовыванием (строчка 6), В верхней части она 

настрачивается на припуск шва притачивания подзора и зашей части брюк 

(строчка?).

Концы харманов закрепляют на специальной машине, располагая за­

крещу на расстоянии 0,2 см от края под углом 50° (строчка 8).

Кармак наклонный ко шву с нелшокрошой обтачкой. Обработка под- 

кадки данного кармана состоит в настраивании на нее подаора так же, 

рассматриваюсь выше. Сборка кармана начинается или с приюкива- 

5013 на цельнокроеную обтачку клеевой прокладки (рис.3.17,6), или с при- 

!С?®®анкя клеевой вромки,как в предыдущем кармане (рис. 3.17,в).

Затея обтачка загибается по линии огиба на изнаночную сторону час- 

^  бркж,и по краю хармана прокладывается отделочная строчка 2 на рас- 

^ я к и и  0,7 ш  от края (рис.3.16,6). Края цельнокроеной обтачки яастрачи- 

за'0тся ш  лодклааку кармана (строчка 3) не расстоянии 0,2-0,3 см от обме-
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тайных срезов. Дальнейшая обработка кармана такая же, как рассматрива­

лось выше.

Фирмой «Вестра Юшон» Франция преШЕгается белее совершенная 

обработка бокового кармана брюк с цельнокроеной обтачкой (рис.3.18).

Рисунок 3.18 - Обработка бокового кармана брюк ш  технологии 
фирмы «Вестра Юниок» Фракция 
А - передняя часть бркж;
Б - задняя часть бркк,
В - блокировка, Г - пощщцеа. кармана;
Д-подзор.

Настрачивание подзора на подовдку кфмана (строчка 1) осуществля­

ется ш  двухигольной шюскошовной машине. Верхняя покровная н ть  за-
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хрепляет срезы, исключая их обметывание. Для лучшей посадки бркж на 

фигуре на подкладку кармана настрачивают блокировку (дополнительный 

слой (В)) го под кладочной ткани. Строчку прокладывают на расстоянии 

0,5 см от сгиба подовдки кармана (строчка 4). Ери этом блокировка вы­

ходит на 0,1-0,2 см за верхние и на 0,3 см за средние срезы бркж, попадая в 

хавы притачивания пояса и гульфика и откоаса ГЪдквдка карманов ста­

чивается с одновременным окантовыванием (строчка 6) на стачквакхце- 

обметочной машине. Ш рина обметочной строчки 0,5 см, стачивающей -  

0,8 см.

Карман для часов. Располагается в шве притачивания пояса на правой 

или левой передней части (в зависимости от модели) брюк. Карман может 

быть с клапаном или без него (рис.3.19). Обработка карманов для чах® со­

стоит из следующих этапов: обработки клапана, обработки подовдки кар­

мана и сборки кармана

Клепан обрабатывается так же, как и кгипвны боковых прорезных кар­

манов (см. п. 3.1).

Обработка подовдки состоит в соединении с ней подзора Подзор со­

единяется с подкладкой накладным швом с открытым (рис.3.19,а) или за­

крытым срезами (рис.3.19®) или стачным швом взаупожку (рис.3.19,6),
1

если он выкраивается из основной ткани Технические условия соединения 

подзора с подкладкой те же, что и в прорезных карманах (раздел 3.1).

Кзрмяи для часов на правой перешей части бркж у линии банта 

(рис.3.19,а). Одна часть дадквдкк кармана настрачивается на переднюю 

часть бркж между надоечкой и срезом банта (строчка 1). Величина подог­

нутого среза 0,5-0,7 см, строчка прокладывается на 0,1 см от сгиба под- 

квдки. Подкладку заутюживают до надсечки в сторону изнанки бркж, об­

разуя кант кз основной ткани шириной 0,3-0,4 см, располагая ее между пе­

редней часты© бркж (А) и ее подкладкой (Б). Закрепляют карман на рас­

стоянии 0,5 см от верхнего края бркж и линии банта строчками длиной
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Рисунок 3.19 - Методы обработки карманов для часов

58

Витебский государственный технологический университет



1,0-2,0 см (стачка 2). Стачивают одну боковую и нижнюю стороны под- 

хтадкк кармана швом 1,0 см (строчка 3). Вторая боковая сторона подктвд- 

хи кармана входах в шов притачивания откоска Верхний срез подкладки с 

подзором попадает в шов притачивания пояса С лицевой стороны конец

Карман для часов на левой передней части брюк. Сборка кармана мо­

жет выполняться как до притачивания пояса (рис.3.19,6), так и после 

(рис.3.19,в). В первом случае подкзвдса кармана притачивается к передней 

ЧЕЛи бркж между надсечками швом шириной 0,5 см (строчка 1), отгибает­

ся на изнаночную сторону с выправлением канта из основной ткани 0,3-0,4 

см (как и в предыдущем кармане) и закрепляется отделочной строчкой по 

модели (строчка 2). Верхний срез подзора притачивается одновременно с 

притачиванием пояса (строчка 3). После этого стачивается подкидка кар- 

мана(строчка 4) и прокладывается отделочная строчка 5 по поясу. Если 

подкладка, кармана для часов не закрывается подкладкой боковых карма­

нов, то ее обметывают или стачивают на стачивающе-обметочной машине. 

Концы кармана закрепляются с лицевой стороны на специальной машине 

(строчка б).

Во втором случае (рис.3.19ш) притачивание пояса и обработка его 

верхнего края осуществляется на деухигольной машине. ГЬдклздка карма­

на притачивается к передней части бркж,как к в предыдущем случае. Кла­

паны притачивают к поясу одновременно с прокладыванием отделочных 

строчек 2 к подавдывая подкладку кфмана с подзором. Остальная обра­

ботка такая же, кж  и в предыдущем кармане.

ГЬправление совершенствования методов обработки карманов в швах 

заключается в сокращении затрат времени и улучшении качества обработ­

ки за счет использования цельнокроеных деталей, сгачивакще-
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обметочных машин, средств малой механизации; клэееых прокладочных 

материалов, унифицированных и стандартизированных деталей.

3.3. Обработка накладных харманов

1-йкдадные карманы мохут офабатывзгься на различных деталях оде­

жды- в плечевой одевде -  на переде, з поясной -  на передних и задних 

частях юбок и брюк. Вщделияхиз тонких материалов одна или обе боко­

вые стороны накладного кармана мохуг попадать в рельефные или боковые 

швы изделия, что упрощает их обработку.

Шоадныг карманы могут иметь различную форм}': закругленную, 

овальную, остро- или прямоугольную, фигурою (рис.3.20).

Верхние края карманов могут бьпь прямые, криволинейные, с отде­

лочными деталями (листочками, бейхнми, патами, клапанами и др.).

Накщцные карманы в плечевой верхней одежде могут обрабатываться 

на подювдке, а также иметь прорезной вход

Обработка и соединение с изделием накладных карманов складывается 

из следующих этапов:
- заготовка кармана (обработка поверхности кармана, обработка верх­

него края кармана, обработка его боковых и нижних краев);

- соединение кармана с основной деталью.
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В зависимости от модельных особенностей обработка поверхности

- дублирование всего кармана или только припуска на подгиб его верх­

него края;
- выполнение отделочных строчек, швов;

- настрачивание на кнрмнк отделочных деталей, прикпошание аппли­

каций;

- обработку прорезного входа в карман.

Обработка краев нн*тешных карманов состоит из обработки верхних, 

боковых и нижних срезов,

В первую очередь обрабатывается верхний край накладного кармана 

При этом используются обтачки цельнокроеные (рис. 3.21,а) и отрезные 

(рис.3,21,6), полоски для окантовывания (рис.3.21,в), листочки 

(рис.3.21,где), клапаны (рис.3.21,ж,здг)-

вп

щ) ДО

б в г д е ж з

Рисунок 3.21 - Обработка верхнего края накладного кармана

ГЬи использовании цельнокроеных обтачек и листочек линии перегиба 

верхних краев кармана отмечаются надсечками по боковым сторонам кар-
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Отрезные обтачки и листочки выкраиваются вдоль нитей основы для 

предохранения их от растяжения в процессе эксплуатации и лрнгачившот- 

ся к верхнему краю кармана швом 0,5-0,7 см.

Закрепление верхних крив карманов может осуществляться отделоч­

ными строчками, клеевой паутинкой, клеевой ниткой в обметочной строч­

ке.

Отделочные клапаны могут быть цельнокроеными с обтачкой 

(рис.3.21, зщ).

Обработка боковых и нижних сторон накладных карманов зависит от 

способа соединения их с основными деталями Г§зи соединении наездно­

го кармана с основной деталью стачным или настрочным швом боковые и 

нижние края карманов не обрабатываются. При использовании накладных 

швов боковые и нижние стороны кармана заутюживаются на изнаночную 

сторону на 1,0-1,5 см в зависимости от осыпаемости ткани. Для заутюжи­

вания используются фалыдарессы или упсги в комплекте с шаблонами 

нужной формы и размера

В карманах сложной конфигурации или в том случае, когда настрачи­

вание кармана производится на расстоянии более 0,5 см от крае» кармана 

боковые и нижние края обрабатываются обтачками, которые в углах 

стачиваются, разрезаются и разутюживаются (рис.3.22,а).

При использовании подкздки кнкздной карман обтачивается под­

кладкой по боковым и нижней сторонам (рис.3.22,6) швом 0,5-0,7 см. При 

этом на прямолинейном участке (обычно боковая сторона) оставляют 5,0-

6,0 см нестачшными для вывертывания кармана на лицевую сторону', В 

далшейшем нестачанный участок склеивают клеевой паутинкой, вложен­

ной внутрь перед приутюживанием кармана, или застрачивают отдешчной 

строчкой, соединяющей карман с основной деталью.

Для карманов с овальными средами возможно окантовывание по всем 

сторонам (рис.3.22д). В этом случае сначаш окантовывают боковые и 
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ш

8 б

Рисунок 3.22 - Обработка боковых и нижних крае» 

накладных карманов

в

нижний срезы, затем верхний. Концы окантовочной полоски подгибаются 

внутрь при настрачивании Настрачивание кармана на основную деталь 

‘осуществляется в строчку окантовывания или на 0,Гсм от сгибаполоски."
Соединение няк-нялных карманов с изделием осуществляется наклад­

ным, стачным или настрочным швами. Перед соединением намечают ме­

сто расположения кармана на основной детали, а в рыхлых растяжимых 

материалах с изнаночной стороны в местах расположения верхних углов 

кармана приклеивают хпеевыг усилители.

При использовании накладного шва для соединения место расположе­

ния кармана отмечается треня линиями (верхней и двумя боковыми). ЬЬ 

тканях в клетку или полоску возможна намелка по верхней и одной боко­

вой стороне.
Для соединения стачным или настрочным швом место рашошжявтя 

кармана намечается по всем сторонам.
Соединение накладным швом наиболее тдхзсто, поэтому' применяется 

более широко. При этом накладной карман уювдывакк по намеченным 

линиям и настрачивают (рис.3.23,а).
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Рисунок 3.23 - Соединение накладных карманов с основными деталями

ГЬи соединении накгвдньм швом карманов с подавдкой заготовлен­

ный карман уювдывается по разметке» ошибается (рис.3.23,б,в), и под­

кладка настрачивается швом 0,7-1,0 см с подгибкой срезов на 1,0 см 

(рис.3.23,б) или без нее (рис.3.23д). Далее настрачивается харман одной 

или двумя строчками, как предусмотрено моделью. Для 

прокладывания двойной отделочной строчки используются даухиголшые 

машины, причем для карманов с углами - машины с отключающимися 

иглами.

Настрачивание карманов с подкладкой возможно за один прием 

(рис.3.24). Срезы кармана и подовдки должны рааюдагаться между отде­

лочными строчками.

Стачным и настрочным швом (рис.3.25,а,б) соединяют с изделием на­

кладные карманы без углов с шириной входа в карман не менее 16,0 см. 

Карман притачивается изнутри по трем сторонам (рис. 3.25,а) швом 0,5-0,7 

см, даже может прокладываться строчка 4 (рис. 3.25,6) для получения на- 

строчного ш в а
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Бели карман с подюадкой, то подкладка настрачивается на изделие 

ярочка 1) до соединения ее с карманом Затем притачивается харман

п о
I I

I

Э 1 и

Рисунок 3.24 - Растрачивание карманов с подклэдгой за один 

прием с различным расположением срезов подкладки

* -3

и

±
4

Рисунок 3.25 - Соединение накладного кармана стачным (а) 

и настрочным (б) швами
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(строчка 2), подкладка кармана прикрепляется на машине потайного стеж­

ка к припуску на подгиб верхнего края кармана (строчка 3) и прокдадьвэ- 

ется отдагочная строчка 4, настрачивающая карман и закрепляющая концы 

потайной строчки.

В накладных карманах с закругленными углами может использоваться 

комбинированный способ соединения: углы притачиваются изнутри, а за­

тем настрачивается весь кермак.

Наювдные карманы в верхней одежде могут обрабатываться и с про­

резным входом (рис.3.26). Цюрезной вход обрабатывается аналогично бо­

ковым прорезным карманам, три этом рать задней части подкгвдки карма­

на и подзора выполняет основная деталь.

ГЬсле обработки прорезного 

входа на накладном кармане, 

притачивается верхний край на­

кладного кармана к основной де­

тали (строчка 1), затем карман 

отгибается на лицевую сторону, 

растравляется и прокладывается 

строчка 2, закрепляющая про­

резной вход по трем сторонам 

(верхней и боковым). После на­

страчивания подкладки (строч­

ка 3), настрачивается накладной 

карман по всем четырем сторонам (строчка 4).

Для повышения эффективности обработки накладных карманов и 

улучшения качества необходимо предусматривать использование следую­

щих видов оборудования:, фальцпрессов (настольных прессов со сменными 

шаблонами) для заутюживания боковых и нижних краев накладных карма-

Рисунок 3.26 - гЬкладной карман 
с прорезным входом
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лов; полуавтоматов для настрачивания карманов да основную деталь без 

предварительного заутюживания с автоматической подгибкой срезов.

3.4. Обработка внутренних карманов

Ейутренние карманы, применяемые в верхней одежде, отличаются 

большим разнообразием своей конструкции.

В женских изделиях и изделиях для девочж карманы обрабатываются 

на правых частях переде в швах соединения подовдки и подборта 

(рис.3.27).

Рисунок 3.27 - Обработка внутреннего кармана в женосих изделиях

ГЬдовдка кармана стачивается швом шириной 1,0 ям, не доходя да 

1,0см до срезов притачивания к подбсрту (строчка 1).

Гравую часть подовдки изделия (Б) обрабатывают в месте ратслэжв- 

нкя кялмяни (между надоечками) краевым обтачным швом в кант (строчка 

2). ГЬд эту строчку' для отделки может подовдывапься тесьма (выдачик). 

Кант в 0,2 см выправляется из подовдки изделия и закрепляется зигзаго­

образной строчкой 3 да расстоянии 0,5 см от края.
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Вторая часть подкадки кнрмаса притачивается к подборту (А) (строч­

ка 4). Штрина швов притачивания подювдки кармана к передней части 

подкладки и подбору- - 1,0 см.

В мужасой верхней одежде и одежде для мальчиков, а в последнее 

вреик и в отдельных видах женской одежды, внутренние харманы обраба­

тываются на передних частях подкладки или на выступах подбортов. Они 

бывают прорезные и непрорезныь рашотвгакхциеся в швах соединения 

верхней и нижней частей подкладки.

Обработка внутренних карминов состоит из двух этапов: заготовка де­

талей и сборка карманов.

В заготовку деталей входит обработка петель, настрачивание подзора 

на подкладку кармана, обработка листочек, обтачек и т. д.

Внутренние карманы обрабатываются с застежкой на петлю и пугови­

цу. Петли могут бьпь изготовлены из подкладочной ткани, опедиалшой 

ленты, натуральной или искусственной кожи

Обработка петель из подкладочной ткани заключается в застрачивании 

их боковых крае®. Срезы подгибаются в сторону изнанки на 0,4-0,5 см, 

строчка прокладывается на 0,1 см от сгиба ГЬжхха для петли складывает­

ся соответствующим образом и закрепляется на расстоянии 0,2 см от края 

(рис.3.2&а).

Петли из других материалов только складываются соответствующим 

образом (рис.3.28,6).

а )
Рисунок 3.28 - Способы складывания петель
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Прорезные карманы обрабатывают с листочками ж . основной или под- 

кшдочной ткани, в простую рамку с одной или двумя обтачками ю  основ­

ной ткани и в сложную рамку с обтачками к? подкладочной ткани (карман 

в вьютуие подборта).

Все рассматриваемые разновидности внутренних прорезных карманов 

ямзот тдклвдку с подзором. ГЬдаор может быть ш  подкладочной ткани 

или ю  специальной лапы  В первом случае он настрачивается с подгиба­

нием нижнего среза, во зтором -  без подгибания.

Внутренние кзомакы с листочками. Обработка листочки из подкла­

дочной ткани заключается в настрачивании ее нижнего среза на подкладку 

кармана (рис.3.29,а) или притачивании листочки к ней (рис.3.29,б). За­

тем листочка заутюживается по надсечкам. ГЬдкпвдка кармана в данном

Рисунок 3.29 - Обработка внутренних прорезных 

карманов с листочками
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случае служит усилителем листочки. Обработки листочки из основной 

ткани (рис.3.29,в) заключается в ее заутюживании.

Размечаются карманы или проколами, обозначающими место располо­

жения хощов кармана (одновременно на целой пачке передних частей 

подкладки), или четырьмя линиями на каждой передней части (расстояние 

между продольными линиями равно ширине листочки в готовом виде). К 

нижней намеченной линии притачивается листочка (стречка 1, рис.3.29,а) 

на расстоянии 0,1 см от пюа настрачивания ее или притачивания к под- 

кщцке кармана К верхней -  вторая часть подовдки кармана с подзором и 

петлей (строчка 2). При использовании машины с ножом, одновременно 

прорезается вход в карман. Г|эи ее отсутствии вход в карман прорезается 

вручную. ГЬдкладка всех внутренних карманов стачивается швом шири­

ной 1,0 см (строчка 3) с одновременным закреплением уголков кармана 

Для ее прикрепления к внутренним срезам подбортов под строчки стачи­

вания подовдывается отрезок под кладочной ткани.

Для повышения прочности карманов по краям на 0,2 см от швов при­

тачивания подзоров и закрепления уголков кармана прокладывается 

строчка 4.

Бали листочка из основной хкши (рис.3.29з), то она притачивается 

(строчка 1) одновременно с одной частью подкладки кармана Остальная 

обработка такая же, как в предыдущем кармане.

Внутренние прорезные карманы в рамку с одной или д в у м я  обтачками 

из основной ткани. Обтачки (рис. 3,30,а) притачиваются к передним частям 

подкладки по намеченным линиям на двухиголыюй или одноигольной 

машинах с  ножом. ГЪипуск шва со стороны строчек -  0,7 см. После доре­

зания входа в карман (есш использовалась машина с ножом) припуски 

ххтов отгибают в сторону изнанки, верхние срезы обтачек подгибаются, 

образуя рамку согласно модели (0,7-1,5 см), и настрачивается; верхняя -  

на подаадку к ар м ан а  с  п о д зо р о м  н е  р ассто ян и и  0 ,2  см  от сгиба обтачки и
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Рисунок 3.30 - Обработка внутренних прорезных карманов в рамку

1,5 см от срезов подападки кармана с подкладыванием петли (строчка 2), 

нижняя -  на вторую часть подкладки на расстоянии 0,5 см от сгиба (строч­

ка 3). После этого стачивается подкладка кармана с закреилааием уголков 

кармана (строчка 4) к ставятся закрепки с лицевой стороны карманов на 

специальной машине на расстоянии 0,5 см от концов, расположенных у 

пройм, и на 1,5 см от боковых срезов подкладки (строчка 5). Длина закреп­

ки 0,7 см, середина должна совпадать с прорезами карманов.

При использовании одной обтачки (рис.3.30,б ) края ее заутюживают в  

сторону изнанки, раототнгая срезы посередине встык. На подкладку кар­

мана с настроченным подзором укладывается петля, с уравниванием ее
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срезов оо срезами подзора, и обтачка - срезами вниз так, чтобы они совпа­

дали со срезом подаора, и настрачивается на двухиголшой или одноигсдь- 

ной машине (строчки 1). Строчки должны проходить на равном расстоя­

нии от срезов и сгибов обтачек.

Расстояние между строчками должно быть равно ширине двух рамок 

карманов в готовом виде. Чтобы подкладка кармшш не попадала в швы 

притачивания частей переда подкладки к подбортам, она не доходит до 

концов обтачек со стороны бортовых срезов на 1,0-1,5 см. Обработанную 

подкладку кармана укладывают на части переда подкладки изнанкой 

вверх, совмшщя заутюженные сгибы обтачек с линиями разметки карма­

нов и притачивают на двухигольной машине или одноиголшой машине с 

ножом в строчки притачивания обтачек к подкладке (строчка 2). Передние 

концы выправленных рамок карминов закрепляются с лицевой стороны 

двумя образными строчками по всей ширине рамок на расстоянии 0,7-0,9 

см от бортовых срезов полочек (строчка 3). Дальнейшая обработка кармана 

такая же, как и предыдущего.

При использовании полуавтомата для обработки внутренних карманов 

притачивание обтачек и подкладки карманов к частям переда подкзвдки 

осуществляется за один прием. Укладывание и ориентация деталей произ­

водятся по меткам на платформе машины и световому тучу. Строчки 1 

(рис.3.30,б) в данном случае отсутствуют.

Внутренние прорезные карманы в выступах подбортоз. В моделях из­

делий, где внутренние срезы подбортов и низ изделия окантовываются, 

подборт имеет вьклуп, на котором и обрабатывается прорезной карман 

(рис.3.31).

Карман размечается тремя линиями. С изнанки подбортов подюадывэ- 

ется и прикрепляется по линии разметки одна часть подкладки кармана

так, чтобы верхние и боковые срезы выходили за намеченные линии на 

2,0см. Срезы обтачек из подкладочной ткани, выкроенные вдоль нитей ос-
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Рисунок 3.31 - Обработка внутреннего прорезного кармана 

в выступе подборта

новы, загибаются в сторону изнанки на 0,7 см, уювдаввются на подборт с 

лицевой стороны сгибами к намеченной линии на расстоянии 0,3-0,4 см 

Друг от друга и притачиваются на расстоянии 0,2 см от сгибов (строчки 

1,2). Векше обтачки притачиваются на машине с ножом. В концах карма­

нов строчки заканчиваются ка уровне намеченных линий. Срезы огибают­

ся обтачками, образуя кант 0,4 см, и закрепляются строчками 3 и 4, под- 

кпадывая под строчку 4 подкладку хармана с подзором и петлю. Заутрен­

ний срез нижней обтачки настрачивается ннювдным швом с закрытым 

срезом на подювдку кармана (строчка 5). Дальнейшая обработка кармана 

анажгична рассмотренным выше.

Щугоенние непрорезные карманы. Они обрабатываются в швах соеди­

нения верхних и нижних частей переда яодювдки (рис.3.32). Верхняя 

часть выкраивается, как правило, цельнокроеной с подзором.

Витебский государственный технологический университет



Рисунок 3.32 - Внутренние негзрорезные карманы 

с листочками из основной псани

Листочки могут быть заутюжены пополам изнанкой внутрь. Допуска­

ется притачивание листочки без предварительного заутюживания. ГЬ 

верхнему краю листочек на О, I см от сгиба может быть проложена строчка 

Ш листочках тремя линиями, перпендикулярными срезам, намечают рас­

положение петли и концы входа в харман.

Листочки и петли (рие.3.32,а) притачиваются к нижней части переда 

подаладш вместе с одаой частью подкладки кармана (строчка 1) -  ширина 

шва 0,7 см. Г|>и этом уравниваются срезы подкщцки карманов по надсеч­

кам на кижней части переда, а петли -  по линиям разметхи на листочках К 

верхней части переда подададки притачивается по надсечкам вторая часть 

подкладки кармана (стречка 2). Цзи этом ее верхний срез вьтступаег за
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срез верхней части переда подкладки да 2,0-2,5 см. Припуск шва со сторо- 

кы верхней часш переда подкзадки 0,7 см. Верхняя часть переда подсад­

ки, выкроенная вместе с подзором, может настрачиваться да подкладку' 

карманов. В этом случае ее уювдывают на подкладку кармана по надсеч­

кам в соответствии с шириной подзора и настрачивают накладным швом с 

закрытым срезом.

Нижние части переда накладывают на верхние;, уравнивая срезы листо­

чек с надсечками да частях переда и боковые срезы частей переда и под­

кладки кармане, и настрачивают (строчка 3). Строчка прокладывается на 

0,1 см от верхнего сгиба листочек до линий разметки на них и по линиям 

разметки.

Боковые срезы подовдки кармана должны располагаться на расстоя­

нии 1,0-1,5 см от срезов частей переда ПЬдювдка кармана стачивается с 

одновременным прикреплением нижней часш переда подазадки, в птоз 

притачивания листочки, его верхней часш (строчка 4). Вгнжно-тепловая 

обработка кармана выполняется так же, как и вькпе рассмотренных карма­

нов.

Листочки карманов могут не заутюживаться и не перегибаться 

(рисх3.32$). Верхний срез их окантовывается вместе с подкладкой карма­

нов с помотцыо приспособления полосками подкладочной ткани или тесь­

мой (строчка 1). Ширина окантовки в готовом вида -  0,8-0,9 см. Подкладка 

карманов у к л а д ы в а е т с я  по надсечкам на листочках с уравниванием их 

верхних срезов.
Листочки притачиваются к нижним частям переда подкладки (строчка 

2), ширина тття -0,7 дм, К верхним частям переде подкладки притачивают­

ся вторые части дадкгвдки кармана (строчка 3), ширина шва — 0,7 см. При 

этом уравниваются срезы переда и подкладки кармана и подгладывается 

петля.
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Йгание чисти переда годкгадки наювдывают на верхние по надсечкам 

в соответствии с шириной листочки и настрачивают в строчку окантовки и 

параллельно бортовым срезам частей переда (строчка 5). Расстояние строч­

ки от срезов пройм зависит от длины верхнего края кармана Второй конец 

хармана закрепляют на расстоянии 3,0-3,5 см от бортовых срезов. 

Подкладку кармана стачивают и приутюживают карман, как рассматрива­

лось выше.

ЬЬпрорезной карман с двумя обтачками из основной ткани широко 

применяется в мужских пиджаках (рис.3,33).

Ш нижнкяо и верхнюю обтачки приклеиваются отрезки клеевой про­

кладочной ткани (рис.3.34). В первом случае для предохранения растяже­

ния обтачки по линии входа в карман, во втором -  для укрепления места 

пришивания пуговицы.

Нижняя обтачка заутюживается по линии I (рис.3.34). Обтачки прита­

чиваются к частям переда (строчки 1,2) швом шириной 0,7 см (рис.3.33). 

Цои этом уравниваются срезы переда с» срезами обтачек,и под строчку 

притачивания нижней обтачки подкладывается петля. К нижним срезам 

верхней и внутренней части нижней обтачки притачивается подкладка 

кармана (строчки 3,4), ширина шва -  0,7 см.

Нижние части переда подкладки накщцывают на верхние по надсечкам 

и настрачивают по линии сгиба нижней обтачки до отметки, определяю­

щей место входа в карман, на верхнюю обтачку (со стороны борта и со 

стороны проймы), одновременно стачивая подкладку кармана (строчка 5). 

Вдажно-теплозая обработка кармана аналогична предыдущим.

Надравления совершенствования обработки внутренних карманов:

- использование автоматов и полуавтоматов три изготовлении про­

резных карманов;

- использование цельнокроеных деталей при изготовлении нецрорез- 

ных карманов;
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Рисунок 3.33 - Непрорезной карман с двумя обтачками из основной хканк
5

а о

Рисунок 3.34 - Конфигурация деталей обтачек: 

а - нижней, б - верхней
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- использование централизованной заготовки подкладки карманов, 

когда подкладка кармана поступает на сборку кармана со стачанными сто­

ронами (в ввде мелка). Эго сокращает затраты на обработку всего карма­

на,

- типизация и стандартизация деталей и методов обработки, что от­

крывает перспективы максимальной автоматизации обработки данных 

карманов.

4. ОБРАБОТКА БОРТОВ

Обработка бортов верхней одежды состоит из нескольких этатов:

- обработка бортовой прокладки и соединение ее с передом;

- обработка подбортов,

- сборка бортов.

Обработка бортовой прокладки и соединение ее с передом. Назначение 

бортовой прокладки состоит в придании формоустойчивосш переду. Бор­

товая прокладка может состоять из 1-3-х слоев термоклеевых и неклеевых 

проювдочных материале®. В настоящее время широко используют термо­

клеевую бортовую прокладку в связи с эффективностью ее использования 

по сравнению с некжевой.

Количество слоев бортовой прокладки зависит от вида изделия, 

свойств основного материала и требуемой жесткости в области груди. В 

женской и детской одежде обычно применяют один стой, реже с дополни­

тельной накладкой в области плеча (на рисунке 4.1,а А -  перед. Б -  дубли­

рующая прокладка, В -  плечевая накладка бортовой прокладки).

В мужских пальто (рис. 4.1,6) и пиджаках (рис. 4.1,вд) кроме основного 

стоя (Б) и плечевой накладки (Г) бортовая прокладка может иметь второй 

(дшолнителшый) стой (В).
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Рисунок 4.1 -  ГЬкеггы клеевой бортовой прокладки
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В пальто перед дублируется только в обдасга груди и борта, в пиджа­

ках используется как фронтальное дублирование (рис. 4.1,в), тек и локаль­

ное дублирование (рис. 4.1,г).

Для устранения пролегания срезов дублирующей прокладки с лицевой 

стороны переда ее внутренний срез может выкраиваться по волнистой ли­

нии (рис. 4.1, а).

Бортовая прокладка может выкраиваться без клеевого лацкана (Д) 

(рис. 4.1,6). Лацкан выкраивается отдельно из прокладочного материала 

менее жесткого, чем основной слой.

Количество, конфигурация, размеры сзюев бортовой прокладки и нали­

чие отрезного клеевого дацкана определяются модельными особенностями 

зависят от свойств основных материалов, направлений моды и требуемой 

жесткости пакета переда

В соответствии с этим некоторые сдай бортовой прокладки, показан­

ной да рисунке 4.1, могут отсутствовать,

Для устранения многосдайности бортовой прокладки может использо­

ваться многозональная бортовая прокладка (рис. 4.2), имеющая жесткую 

(А), переходную (Б) и мягкую (В) зоны

При использовании отрезного южедохо заданна он вытраивается ш 

мягкой зоны прокладки.

Дублирующая прокладка, или первый (основной) сдай бортовой про­

кладки соединяется с передом на дублирукхцих установках непрерывного 

действия в раскройном цехе.

Остальные слои бортовой прокладки приклеиваются в швейных цехах 

на прессах с объемными подушками для формования переде Второй сдай 

располагается на расстоянии 0,5 см от плечевого среза первого слоя Пле­

чевая накладка -  на расстоянии 0 ,5  см от п л е ч е в о г о  среза второго слоя Это 

необходимо для равномерного увеличения жесткости и толщины от плече­

вого шва 
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Рисунок 4.2 - Многозональная ̂ ушшрукяцая прокладка 

переда пальто (а) к  хщцжвкв (б)

Оеталшыг срезы совпадают со срезами дублирующей прокладки. Цж 

использовании отрезного лацкана он располагается от среза лацкана на 0,5 

см и заходит за перегиб лвцкана ка 1,5-2,0 см.

В изделиях кз чистошерстяных тканей используется неасязевой первый 

слой бортовой прокладки. В этом случае клеевые слои приклеиваются к
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основному неклгевому слою с одновременным формованием бортовой 

прокладки на прессах с объемными подушками.

Соединение такой бортовой прокщцки с передом осуществляется на 

стачивающей машине с ножом швом тщетной 0,5 см по срезам проймы, 

плечевому, горловины, затем, отключив нож, по перегибу лацкана на 2'3 

его длины.

Обработка подбортов. Пздборта могут быть цельнокроеные с передом 

или отрезные, дублированные в области лацкана к низа или сдублиро­

ванные, С целью экономки материалов отрезные подборта могут выкраи­

ваться с надставками, но не более двух на каждом подборте. Щцяавки 

располагаются на расстоянии от петель не менее,чем на 3,0 см, нижняя 

надсгавха должна быть длиной не менее 6,0 см.

Надставки притачивают к подбортам швом 0,7-1,0 см, припуски швов 

разутюживают или расспрашивают,

В мужских пальто из чистошерстяных тканей внутренний срез подбор- 

та окантовывается. В изделиях без подкладки внутренние срезы подбортов 

обметываются или застрачиваются

На этапе обработки подбортов обрабатываются внутренние карманы в 

подбортах или их выступах, а также петли для потайной застежки.

Сбойка бортов складывается из нескольких этапов:

- прокладывание кромки;

- наметывание подбортов та перед;

- намелка линии обтачивания упюв шцканов;

- ^обтачивание бортов;

- закреткнке края борта

Гюокпялыкяние кромки осуществляется для предохранения от растя­

жения срезов лацкана и борта в изделиях с нжлеевьзм основным слоем 

бортовой прокладки.

$2
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Клеевую кромку прокладывают утюгом, с небольшим натяжением, ш  

расстоянии 0,4-0,5 см от срезов.

При использовании для обтачивания бортов универсальных машин 

предварительно осуществляется наметывание подборта на перед на спец­

машине или с помощью металлических скрепок При этом оовмещают над­

сечки переда и подборта, обеспечивающие необходимую посадку. ГЬдборт 

посаживается в обзвстк лацкана в уголке на 0,2-0,3 см, по устущг на 0,3- 

0,4 см, по гвцкану на 0,5-0,7 см, между каждой парой петель на 0,2 см. 

Ниже петель борта обтачиваются без посадки, в нижнем углу посаживает­

ся перед на 0,3-0,4 см.

При использовании спадаализированных машин для обтачивания бор­

тов, обеспечивающих посадку одного слоя и подрезку припусков шва, об­

тачивание производится без предварительного наметывания подбортов. 

Распределение посадки' осуществляется работницей по ходу вьжюлнения 

операции.

ГЬи использовании полуавтоматов для обтачивания бортов посадка 

распределяется автоматически.

Обтачивание бортов может осуществляться на разных этапах изготов­

ления изделия:

- до стачивания плечевых срезов,

- после стачивания плечевых срезов одновременно с втачиванием во­

ротника;

- после соединения подбортов с подкладкой.

Первый вариант наиболее часто используется в изделиях с притачной 

подкладкой, так как подкладку подгоняют по изделию в развернутом виде 

на столе.
Второй к третий варианты используют в изделиях с отжшой подовд- 

кой.
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Второй вариант наиболее применим в изделиях, не имеющих уступов 

бортов (с воротниками шаль ). В этом случае после стачивания плечевых 

срезов втачивают нижний воротник в горловину, верхний воротник прита­

чивают к подбортам по раскатам, после чего вое операции по обработке 

краев борта и воротника выполняют одновременно.

Третий вариант используют в жилетах К подкладке переда притачива­

ют подбор-ТВ, обтачки горловины и низа переда Затем одновременно обта­

чивают горловину, борта и низ переда

Для получения симметричных углов дацкдаов и низа перед обтачива­

нием на подборте по вспомогательному лекалу намечается линия обтачи­

вания.

Обтачивание борта подбортом производится по намеченным линиям с 

посадкой, описанной выше.

Лйрина шва определяется способом последующего закрепления («в 

чистый край» -  0,6-0,7 см, отделочной строчкой и вотушкой -  0,3-0,4 см) и 

свойствами основных материалов.

Для неосышющихея материалов используются припуски швов 0,6-0,7 

см, для осыпающихся -  1,0-1,2 см.

После обтачивания припуски подрезают до нужной величины

При закротаении «в чистый край» подрезается припуск нижней детали 

до 0,3-0,4 см (выше перегиба лацкана - перед, ниже перегиба - подбсрт).

ГЪгуавтомашческое и специальное оборудование позволяет подрезать 

припуски одновременно с обтачиванием. Возможна даже ступенчатая под­

резка (на разную величину разные припуски шва).

ГЬсж обтачивание бортов сутюживают посадку (выше перегиба лац­

кана со стороны подборта, ниже -  со стороны переда), припуски шва в 

уголках подрезают до 0,2-0,3 см, шов обтачивания разутюживают тактом 

или на специальном прессе. При необходимости подрезают припуски шва 

по длине борта, рассекают их в точке перегиба дацкнна Детали выверты-
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зают, выправляя уголки, выметывают, выправляя какг величиной 0,2 см 

для изделий из костюмных и 0,3 см -  из пальтовых тканей. Влше перегиба 

лацкана хнкх выправляется из подборта, ниже -  из передв и приутюжива­

ют.

При наличии отдешчнсй строчки ее праювдывают с помощью специ- 

алшого триеибсобления для выправления книга без тдзедваритешюго 

выметывания.

В изделиях с воротником кз основной ткани и предусмотренной отде- 

лэчной строчкой по воротнику и бортам, отделочная строчка прокладыва­

ется за один прием после соединения воротника с изделием.

Закрепление края борта <© чистый край» предусматривает прикрепле­

ние ншодрезанного припуска шва обтачивания к нижней детали (переду 

или подборту) клеевым или ниточным способом

Г|)и использовании кявеаых сеток ига паутинок их предварительно 

приклеивают улетом по антиадгезионной бумаге на внутреннюю сторону 

большого припуска шва (рис.4.3,а). Клеевая нить, намотанная на шпульку, 

прокидывается с дополнительной строчкой по припуску (рис.4.3,6).

а б в

г д
Рисунок 4.3 -  Способы закрепление края борта

е

При яриуззоживании борта на прессе клеевые материалы расплавляют­

ся и прикрепляют припуск к нижней детали (переду или подборту).
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В изделиях из тонких материалов допускается не подрезать один из 

припусков, а прикреплять оба

Цзи закрепления края борта «в чистый край» ниточным стюообом ис­

пользуются стачивающие или подшивочные машины (рис.4.3,вд'). Цри ис­

пользовании универсальной машины припуск настрачивается на нижнкяо 

деталь (выше перегиба лацкана на пфед ниже -  на подборт) строчкой на 

расстоянии 0,1-0,2 см от шва обтачивания, не доходя до точки перегиба 

ш м ана ш  0,1-0,2 см выше и ниже ее, и ка 0,2-0,4 ш  от углов дацкннов, 

чтобы строчки не были видны с лицевой стороны.

Закрепление края борта вспушксй бывает ниточное (рис.4.3,е) и клее­

вое (рис.4.3зд). Цжпуск шва обтачивания при этом подрезается до 0,3-0,4 

см, а вспушивание осуществляется на расстоянии 0,7-1,0 см от шва обта­

чивания

В отличие от закрепления «в чистый край» при вспушивании скрепля­

ются не припуски шва, а бортовая прокладка и подборт.

Ниточное вспушивание осуществляется на специальной машине сквоз­

ными невидимыми проколами, когда очередной прокол осуществляется в 

точку предыдущего выхода иглы из материала

Планки, цельнокроеные с подбортами (рис.4.4,а) или обтачные, ис­

пользуются в изделиях с залежкой доверху из толстых материалов. Гри- 

тнчивание паанки (Б) к переду (А) осуществляется швом шириной 0,7- 

1,0см, припуски шза разутюживаются к закрепляются отделочной строч-

Рисунок 4,4 - Обработка застежки с пшиками
8ё
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кой по модели.

В изделиях го материалов тонких и средней толщины при обработке 

застежки используются тесьма «молния» и притачные (рис.4.4,6) или на­

строчные (рис.4.4,в) планки (Б). Подкладка изделия (Г) притачивается к 

подбортам (В) на стадии соединения подювдки с изделием.

Верхние и нижние концы пшнок, цельнокроеных с лодбортом,обраба­

тываются вместе с горловиной и низом изделия. Притачные и настрочные 

планки обрабатываются с верхней и нижней стороны как обтачные детали.
При обработке изделий с застежкой доверху используется потайная за­

стежка (рис. 4.5,а).

Участок потайной застежки в крое отмечается надсечками, между ко­

торыми перед (А) и подборт (В) обтачивают обтачками из подкладочной 

ткани (Б) (рис. 4.5,б,в). Нз подборте с обтачкой обметываются петли 

(рис.4.5д), затем подборт накладывают на перед и стачивают по концам 

обтачки в верхней и нижней часш застежки Между петлями ставят за­

крепки на универсальной машине или на закрепочном полуавтомате. Выше 

и ниже потайной застежки борта обтачивают подбортами, затем намечают 

и прокладывают отделочную строчку, скрепляющую потайную застежку.

ГЪтайкые застежки мотут располагаться не в шве обтачивания борта, а 

на подборте (рис. 4.6).

В этом случае на цельнокроеном подборте де/вется дополнительная 

прорезь на расстоянии 2,0-2,5 см от сгиба, к которой притачивается обтач­

ка из подкладочной ткани (рис.4.6,а). Концы прорези должны заканчивать­

ся на 3,0 см д альше последнж петли. №  подборте обметываются петли, на 

расстоянии 0,7-1,0 см от прорези, между ними выполняются закрепит на 

универсальной машине или полуавтомате. Застежка скрепляется отделоч­

ной строчкой, прокладываемой по переду изделия.
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Рисунок 4.5 -  Обработка потайной застежки в шве обтачивания борта

Упрощенный вариант потайной застежки на подбсрте применяется в 

женских пальто (рис.4.6,6). На подборте обметываются основные горизон­

тальные (А) и вспомогательные вертикальные (Б) петли. Вспомогательные 

петли располагаются на 2,0-2,5 см от края борта, основные -  на 0,7-1,0 см 

от вспомогательных

Для тош,чтобы через петли не была видна бортовая прокщцка, к ней в 

области петель подшивают полоску (В) из подкладочной ткани на специ-
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Рисунок 4.6 - Обработка потайной застежки на подборте

алшой машине потайного стежка.

Для улучшения качества, повышения эффективности обработки бортов 

целесообразно использовать следующие направления совершенствования:

- замена дублирования прямой стабилизацией материалов (техноло­

гии ЕЗБ, ОР), при которых на изнаночную сторону основного материала на­

носится паста (135) или паста с текстильными волокнами (К 7) и после вы­

сыхания придает детали формоустойчивость,

- применение полуавтоматов для обтачивания бортов, автоматически 

задающих посадку и обеспечивающих ступенчатую подрезку припусков,

- использование специального устройства на универсальных машинах 

для ступенчатой обрезки припусков шва обтачивания при закреплении «в 

чистый край»;
- применение малооперационной технологии МГИЛД позволяющей 

использовать цельнокроеный подборт даже при фигурном лацкане за счет 

формовшия деталей методом перекоса сетевого угла нитей в ткани.
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5. ОБРАБОТКА ВОРОТНИКОВ

Воротники верхней одежды бывают следующих видов: отжжньв, 

стояче-оЕюжкые, шщжамныг, стойка, паль. Если не предусмотрено моде­

лью, то обычно верхние воротники выкраивается целыми, а нижние могут 

состоять из 1,2-х, 3-х и 4-х часкй.

Для совпадения рисунка по концам в воротниках шаль, апаш верхний 

воротник выкраивается из двух частей.

Для воротников в верхней одежде используются основные или отделоч­

ные материалы (мех, кожа, замша, трикотажные полотна).

Обработка воротников жвдывается из нескольких этапов:

- обработка верхнего воротника;

- 'Обработка нижнего воротника,

- соединение верхнего и нижнего воротников;

- соединение воротника с изделием.
Верхний воротник дублируется и соединяется со стойкой, если это пре­

дусмотрено моделью. Дублирование верхнего воротника может быть фрон­

тальным (по всей поверхности), только по концам ш  вообще отсутствует в 

зависимости от свойств основных материалов к требуемой жесткости.

Гри изготовлении пиджаков соединение верхнего воротника со стойкой 

осуществляют расстрочкым швом (рис.5.1,а) или швом встык зигзагообраз­

ной ярочкой (рис.5.1,6). Во втором случае используется спещриспособле- 

ние для подгибки обоих срезов внутрь на 0,5-0,7 см к настрачивания их нв 

прокладку с двухсторонним клеевым покрытием для последующего окроп­

ления верхнего воротника с нижним.

При изготовлении жакетов и пальто из материалов небольшой толщины 

стойка может притачиваться к верхнему ворош ку также настрочным 
швом (рис. 5.1, в).
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Рисунок 5.1 -  Соединение верхнего воротника со стойкой; 

а - расстрочным швом; б - швом встык зигзагообразной строчкой; 

в - налрочным швом

шжний воротник пальто и жакетов чаще всего выкраивается из ни­

скольких частей, поэтому его обработка начинается с их дублирования и 

стачивания. В мужских гщцжжах ккжний воротник может выкраиваться из 

нетканого материат фильц. В этом случае он состоит из одной части и не 

дублируется. Часш воротника стачиваются швом 0,7-1,0 см и разутюжива­

ются. Дублирующая прокщцка может соединяться с частями нижнего во­

ротника как до, так и после стачивания (рис.5.2).

-*— а— г  •9— *--- 3--- *— *  в1 Ш .

а б

Рисунок 5.2 - Обработка нижнего воротника; 

а - дублирование частей воротника до их стачивания; 

б - дублирование воротника после стачивания его частей
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В первом случае (рис. 5Да) клеевая прокладка не доходит до срезов ка 

величину припусков швов (0,7-1,0 см), во втором (рис. 5 Дб) после разутю­

живания швов стачивания частей воротника клеевая прокладка приклеива­

ется на припуски шва, причем, если прокладка из частей, то одна часть за­

ходит на другую на 1,0 см.

Отрезная стойка, если она предусмотрена моделью, соединяется с ниж­

ним воротником аналогично верхнему.

Нижний воротник уточняют по лекалу, проставляют надсечки, подреза­

ют неровности, возникшие после стачивания частей, намечают линии для 

соединения с верхним воротником.

Соединение верхнего к нижнего воротников может осуществляться не­

сколькими способами; накладным или обтачным швами и комбинирован­

ным способом.

8  пальто к жакетах используются обтачные швы, в пиджаках -  наклад ­

ные и комбинированные.

При использовании накладного тпвя (для уменьшения толщины пакета) 

на нижнем воротнике из основной ткани намечается линия на расстоянии

1,0 см от среза отлета. Срез отпета верхнего воротника располагают по на­

меченной линии и настрачивают на машине зигзагообразной строчки, со­

вмещая надсечки и концы воротников. Зигзагообразная строчка должна 

распогЕгаться по краю верхнего воротника,, выходя на 0,1-0,2 см за него.

Верхний воротник может настрачиваться зигзагообразной строчкой на 

нижний воротник и по концам. В воротниках с закругленными концами это 

осуществляется за один прием (рис.5.3,а), а при наличии углов -  в два 

приема (рис.5.3,б). Во втором случае уголок верхнего воротника (сечение 

А-А) подгибают и скрепляют упогом с нижним с помощью клеевой паутин­

ки, затем верхний воротник настрачивают по боковым сторонам.

При использовании филща в воротниках мужских пиджаков по отлету 

настрачивается нкжний воротник на верхний. При этом линия настрячива-
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Рйсунок 5.3- Соединение верхнею воротника с нижним накщдным 

швом; а - за один прием; б - за два приема

ния намечается на верхнем воротнике. Кант 0,1-0,2 см выправляется из 

верхнего воротника при выметывании и приуооживании.

Обтачивание верхних воротников нижними осуществляется аналогично 

обработке кшпвнов и других обтачных деталей. Для совпадения рисунка по 

концам воротника предварительно намечается линия обтачивания его углов. 

Закрепление отлета воротника осуществляется аналогично бортам: отде­

лочной строчкой, «в чистый край» или вспушкой (рис.5.4.).

Р 4 - т - о ©

а б в г

Рисунок 5.4 - Закрепление отлета воротника а - отделочной строчкой; 

б - «в чистый край», в - вспушкой клеевой паушнкой; 

г - вспушкой подшивочной строчкой
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Комбинированный способ предусматривает соединение по отлету во­

ротников накладным швом, по концам -  обтачным. 3  мужских пиджаках 

может использоваться обтачной шов со смещением. Смещение шва обтачи­

вания осуществляется дш уменьшения толщины по концам, если киший 

воротник из основного материала, а не из фкльца В этом случае ка нижнем 

воротнике намечается линия обтачивания концов. Верхний воротник пере­

гибается на изнаночную сторону’ и притачивается швом 0,5 см, затем ворот­

ник вывертывается и вытравляются утолки.

Соединение воротника с изданием включает соединение верхнего во­

ротника с подбортами по раскатам и нижнего с горловиной изделия.

Срезы расхеяов верхнего воротника к подборта стачивают, как правило, 

стачным гпвом в разутюжку шириной 1,0 см.

Нижний воротник соединяется с горловиной различными способами: 

стачным швом (в женских изделиях), насадным швом или комбинирован­

ным способом (в мужских изделиях). Стачивание раасепов и втачивание 

нижнего воротника выполняют без обрыва нитки, начиная с левого под бор­

та и заканчивая правым. При этом совмещают надсечки на верхнем ворот­

нике и подбортах, средний шов нижнего воротника с серединой спинки, 

надсечки ка нижнем воротнике с плечевыми швами и концы нижнего во­

ротника с надсечками в уступах или швы обтачивания концов воротника со 

швами обтачивания бортов.

Стачивание расасепов выполняют по верхнему’ воротнику, втачивание 

нижнего воротника -  по нижнему, Пкрина шва 1,0 см.

При втачивании нижнего воротника делают посадку воротника над пле­

чевыми швами на 0,2-0,3 см з каждую сторону от плечевого шва, а горло­

вику переда посаживают на 0,3-0,5 см на участке от линии перегиба лацкана 

до плечевого шва

В моделях, где швы раокепов имеют длину- более 6,0 см, их прикрепляют 

ко швам втачивания нижнего воротника клеевой паутинкой или на ствчи-
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закяцей мншине, скрепляя припуски швов.

При соединении нижнего воротника с горловиной ннкщцным швом его 

настрачивают на горловину изделия зигзагообразной строчкой, совмещая 

контрольные надсечки.

Скрепление верхнего и нижнего воротников осуществляется после при­

тачивания к верхнему воротнику и подборту подовики. Скрепление произ­

водится по спинке между' плечевыми швами ка машине потайного стежка 

(рис. 5.5,а) или сквозной строчкой на универсальной машине, прокладывае-

% т

*

т

~ 4 -

№  ( * 1 Е
( т

:«П

г д е ж
Рисунок 5 .5 - Скрепление верхнего и нижнего воротников по горловине
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мой по верхнему воротнику на расстояния 0,1 см от шва притачивания под- 
ювдхи (рис.5.5,6) или в шов втачивания воротника при использовании об­
тачки хоржвины спинки (строчка 1, рис.5.5з).

При использовании отрезных стоек (рис.5.5д--ж) стойка верхнего ворот­
ника (А) может не соединяться ос стойкой нижнего воротника (Б) 
(рис.5.5,е) ш  соединяться (рие.5.5,ж). Осреднение воротника в обоих слу­
чаях осуществляется малинной строчкой ш  припутав швов на участке 
между плечевыми швами.

Соединение с изделием воротников, цатьнокроеньзх с подбортами 
(шаль, апнш), осуществляется как до соединения между собой верхнего и 
нижнего воротников, тж  и после. В первом случае стачивается сред ний шов 
верхнего воротника, в горловину втетивается нижний воротник, затем об­
тачивают верхний воротник нижним и одновременно борта подбортами. Во 
втором -  обтачиваются воротники на частях переда до их соединения со 
спинкой. Затем стачиваются средние срезы нижнего и верхнего воротников 
од новременно, таете чего нижний воротник втачивается в горловину изде­
лия.

В женских жакетах с нагрудной вытачкой (рис.5.6дб) втачивание во­
ротника начинается с правого раскдаа нижнего воротника, затем втачивает­
ся верхний воротник по раскепам и стойке и левый ражен нижнего ворот­
ника. Цзи совпадении в крое вытачки со стойкой нижнего воротника 
(рис.5.6,6) стойка нижнего воротника втачивается с одновременным стачи­
ванием вытачек.

Обработки меховых воротников к их соединение с изделием имеет свои 
особенности. На медовые воротники с непрочной кожавой тканью прикреп­
ляют да машине потайного стежка тканые или нетканые прокладки (А) 
(рис.5.7,а).

Для созддаия пыднссти и улучшения теплозащитных свойств воротника 
х нижнему воротнику' может прикрепляться утепляющая щхиавдкв. (Е>) 
(рис.5.7, б-е).

Соединение верхнего и нижнего воротников может производиться об­
тачным швом с использованием хак универсальной стнчквакхдей, так и 
скорняжной машины,кли ншсэдным (рис. 5.7).
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Рисунок 5.6 -  Соединение воротников жакетов с нагрудными вытачками

В последнем случае срез отлета нижнего воротника предварительно 

окантовывается для предохранения его от осыпания (рис.5.7,е).

Ькличие стойки верхнего воротника га основной ткани (В) (рис.5.7д) 

позволяет уменьшить размер детали га натурального меха, но увеличивает 

затрату времени на обработку узла
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Рисунок 5.7 - Соединение чекового воротника с н к ж ч  

и скрепление их по горловине

Осрепление мехового верхнего воротника с нижним осуществляется по­

тайной строчкой (рис. 5.7,а), стачиванием лрдпужов швов внутри изделия 

(рис.5. ? зд ) или использованием сквозной зигзагообразной строчки для на­

страчивания мехового вотсткихз на горловину и подкладку изделия 

(рис.5.7,6).
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Для окрешкиия мехового и нижнего воротников по стейке мехового во­
ротника и горловине спинки могут настраиваться полоски из х/б ткани. По­

сле соединения воротника с горловиной обе полоски стшиваются 
(рис.5.7^).

Для всех меховых воротнике» необходимо дополнительное соединение 
их с нижним воротником ручными потайными стежками на участке средне­
го шва Дополнитешю прокладываются две строчки шр&швшю среднему 
шву на расстоянии 10,0 см от него или до направлению к упвм конце» во­
ротника В воротниках типа шать прокладывается строчка до перегибу лад- 
кана

В изделиях пвштового ассортимента используются пристегивающиеся 

воротники и капюшоны Их соединение с изделиями может быть с помо­
щью тесьмы- молнии (рис. 5 Д а) или пуговиц и петель (рис. 5.8,63).

В первом случае помимо основного воротника (А) обрабатывается до­
полнительный меховой (Б), лристегкзакшдайся с помощью тасьмьь 
молнии , которая закрывается дополнительной ш ей к о й  (В), настроченной 

на воротник вместе с ней. Аналогично вместо дополнительного воротника 
соединяется с изделием капюшон

Во втором случае (рис.5.8,6) сьемкьй меховой всротник (А) обтачива­
ется нижним воротником с одновременным вкладыванием верхней петли 
(Б) и доподмителшой шинки (В), на которой обметьюаются петш. Обтачи­
вание может осуществляться ка скорняжной (рис. 5 Д  б) или на универсаль­
ной машине. В любом случае по нижнему срезу оставляется нестачанный 
участок длиной 8,0-10,0 гм для вьвертьвзния воротника Застрачивание 
этого участка осуществляется на универсальной или скорняжной машине с 

лицевой стороны нижнего воротника
Пристегивание съемного воротника осуществляется к горловине изделия 

с помощью обметанных петель, к нижнему воротнику -  воздушной петлей 

(5).
В третьем случае (рис.5. Дв) съемный всротник обрабатывается с двумя 

нижними воротниками: отлешьм (А) и неотлеткым (Б).
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Рисунок 5.8 - 'Обработка сварных воротников; 

а - с тесьмой- молнией ; б - с обметанными петлями, 

в - с воздушными петлями
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Пзистегивание съемного воротника осуществляется с помощью обме­

танных петель к нижнему воротнику и воздушных петель к верхнему ворот­

нику или горловине.

Совершенствование обработки воротников может идти в следующих 

направлениях:

- использование полуавтоматов для стачивания частей нижних ворот­

ников;

- использование клееных методов для внутреннего скрепления деталей 

и швов (раокшов, верхнего и нижнего воротника и т.д.);

- использование фильцв для нижнего воротника пиджака, исключаю­

щее его дублирование и стачивание частей,

- использование малооперационной технологии МГИЛП, предусмат­

ривающей цельнокроеный по отлету воротник пид жака, формование кото­

рого осуществляется с помошью специальных шаблонов за счет перекоса 

нитейв ткани.

6. ОБРАБОТКА РУКАВОВ

Рукава верхней одежды моьуг быть разнообразными: по покрою -  втач­

ные, реглан, цельнокроеные, комбинированные, по членениям -  одно-, 

двух- и трехшовные; по оформлению низа -  швами вподгибку и окантовоч- 

ным, с разрезами, шлицами, манжетами

Наиболее распространенными среда изделий костюмно-пальтового 

ассортимента являются втачные двухшовньк рукава

Для придания формоустойчивости рукаву в верхней и нижней частях к 

нему приклеивают термоклеевые прокладки (см. раздал 2). Цэипуск на 

подгиб низа рукава может дублироваться как до стачивания частей рукава, 

так и после него.
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Втачные двухшовньв рукава верхней одежды состоят из верхней и 

нижней или переспей и зашей частей рукавов из основной и подкладоч­

ной тхнней. Обработка рукавов состоит в соединении частей рукавов и со­

единении рукавов из основной ткани с подкладкой.

Стачивание передних срезов рукавов осуществляется стачным швом 

зразутюжху по верхним частям, посаживая, нижние между' надсечками 

швом 1,0 см. Если материал плохо поддается ВТО, то используют наезд­

ной, настрочкой или расстрочнсй швы.

Н е рукава уточняют по лекалу, подрезают неровности, возникшие по 

шву, и намечают линию подгиба низа Локтевые срезы рукавов стачиваются 

к  {алогично передним швом вразупожку по нижним частям, посаживая 

верхние.

При обработке подкщцки рукавов притачивают надставки, стачивают 

части рукавов и заутюживают припуски швов в сторону верхней часта ру­

кава , В изделиях с притачной по низу подкладкой в одном из рукавов под­

кладки оставляется нестнчанным участок 10,0-15,0 см в средней части пе­

реднего шва для последующего втачивания подкладки рукава в пройму. 

Наиболее рациональными и приемлемыми для различных покрое® являются 

конструкции двухшовной и трехтонкой под кладки, в которых верхний шов 

рукава совпадает с плечевым швом. Это позволяет втачивать рукава в от­

крытые проймы подкгвдкк, у которой стачаны -боковые срезы.

Соединение подкладки с рукавом может осуществляться по замкнутому 

контуру или по прямой линии. В первом случае после обработки передних и 

локтевых швов подкладку притачивают к рукаву по линии низа швом 1,0см, 

совмещая передний и локтевой тшы рукава и подкладки.

Вс втором случае после обработки передних швов рукава к подкладки 

■осуществляют притачивание под кладки к низу' рукава совмещая передние 

швы заутюживают припуск в сторону подкладки и сгачившот локтевые сре­
зы рукава и подкладки за один прием.
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Рукав заметывают, перегнув по линии низа,и приутюживают. Цздкреи- 

ление подкщцки к рукаву осуществляется по локтевым швам на участке 

локтя длиной 6,0-10,0 см на универсальной машине и по передним швам -  

ная прицуском на подгиб низа рукава клеевой пьутинкой, которая прикреп­

ляется при притачивании подкщцки к рукаву.

Особенностью рукавов зимних пальто является наличие утепляющей 

прокладки из ватина или синтепона Как правижув верхней части рукава ис­

пользуется два слоя утеплителя, в нижней -  од на Утепляющую прокладку 

соединяют с подкщдкой рукава либо с самим рукавом (рис. 6.1). Наиболее

Рисунок. б, 1 - Соединение утепляющей прокладки с рукавом; 

а - выстегиванием с подкщдкой на мношигешьком полуавтомате 

до раскроя; б - настрачиванием по всем срезам на подклинку, 

в - соединение с рукавом из основной ткани

распространенным методом соединения утепляющей црокщцки с подкщд­

кой является их выстегивание на многоигольном швейном полуавтомате с 

программированным заданием рисунка выстегивания. В этом случае под­

кладка соединена с утепляющей прокладкой до раскроя (строчка 1,
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рис, 6.1,а). Б случае раздельного раскроя подкладки и утепляющей прокщц- 

ки их соединение осуществляется настрачиванием но всем срезам ка рас­

стоянии 0,5 см от них на машине с ножом (строчка 1, рис. 6,1,6) либо высте­

гиванием на универсальной машине уже выкроенных деталей. В последнем 

случае для выстегивания используется неточный крой, а затем необходима 

подрезка излишков,

При соединении утепляющей прокладки с рукнвсм из основной ткани 

(рис. 6.1,в) утепляющую прокладку' располагают на 1,0 - 1,5 см ниже линии 

подгиба рукава, стачивают верхнюю и нижнюю части локтевых срезов уте­

пляющей прокладки, а в области локтя на участке 8,0-10,0 см одновременно 

притачивают их к локтевым швам рукава, равномерно поезживая утещяю- 

шую прокладку на 0,5 см. Затем нижний срез утепляющей прокладки под­

шивают к прокладке низа рукава (строчка I). Верхнюю часть утеплякщей 

прокладки наметывают временной строчкой на рукав на расстоянии 10,0 см 

от оката, чтобы осуществлять раздельное втачивание рукавов в проймы 

При обработке низа рукавов с разрезами в жжтекых швах после стачи­

вания и разутюживания передних швов и дублирования припуска (рис. 6.2,а) 

припуски на подгиб низа и обработки разреза верхней и нижней частей ру­

кава стачивают швом 0,5 см, разутюживают, уголки вывертывают к выправ­

ляют (рис.6.2,5). Далее стачивают локтевые срезы, швы разутюживают, за­

утюживая сгибы припусков на обработку разрезов.

При обработке низа рукавов со шлицами используют выгачные, откры­

тые и отлетные шлицы (рис.6.2,в,г,д),

При обработке выгзчных шлип Грис.б.2ш) вначале стачивают передние 

срезы, а затем локтевые, одновременно -обтачивая шлицу швом 0,5 см. При­

пуск шва в уголках шлиц рассекают со стороны нижней части рукава, лок­

тевой шов разутюживает, а шлицу заутюживают в сторону верхней части 

рукава, низ рукава .заметывают и приудожкзают.

При обработке рукавов с открытыми шлшамк (рис.6.2,г) обтачивают
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Рисунок 6.2 - Обработка низа рукава

уголки шлиц швом 0,5 см, не доходя до срезов на 0,5 см, уголки выверты­

вают и выправляют. Затем стачивают локтевые срезы швом 1,0 см, одао- 

временно обтачивают шлицу швом 0,5 см на 23 ее длины Углы шлиц верх-
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ней и нижней частей рукава уравнивают по линии низа и скрепляют ш  ста­

чивающей машине со стороны припусков на шлицу двойной строчкой на 

расстоянии 0,7-1,0 см от срезов низа рукавов на участке длиной 0,5-0,7 см. 

Припуск шва в верхнем уголке шлицы нижней части рукава рассекают, лок­

тевой шов разутюживают, а шлицу заутюживают в сторону верхнш частк 

рукава Низ рукава заметывают и приутюживают.

При обработке отлешой шлицы (рис.б.2д) сначала обтачивают нижний 

утшюк шлицы верхней части рукава швсм 0,5 см, не доходя до среза на 

0,7см. Затем стачивают локтевые срезы, одновременно обтачивая шлицу 

швом 0,5 см. Припуски газов в углах шляпы надсекают со стороны нижней 

части рукава Уголок шлицы вывертывают и вытравляют, локтевой шов ра­

зутюживают, а шпицу заутюживают в сторону верхней части рукава Низ 

рукава перегибают по намеченной линии, заметывают и приутюживают.

Манжеты по низу рукава бывают притачными к отложными

Притачные манжеты (рис.6.3,а) могут быть цельнокроеными или состо­

ять из д вух частей. Манжету с застежкой дублируют клеевыми прокладками 

и обрабатывают как обтачную деталь. ИЬв в уголках подрезают, манжету 

вывертывают, приутюживают, прокладывают отделочные строчки, обраба­

тывают петли, устанавливают кнопки и т.д. ГЪсж закладывания осадок по 

низу рукава или выполнения сборок на спецмашине притачивают манжету к 

рукаву швом 1,0 см. В данном случае локтевые срезы стачивающие доходя 

до срезов низа на 6,0-7,0 см.

В рукавах с манжетами без застежки боковые срезы манжет стачивают 

одновременно с локтевыми срезами рукава Локтевые швы и боковые швы 

манжет разутюживают, швы притачивания манжет заутюживают в сторону 

рукава Манжету заметывают, перегибая ее вдоль посередине.

Отложные манжеты (рис.6.3,б,в-ж) могут выкраиваться из основной 

ткани, меха, отделочного материала (кожи, замши и т.д). В рукавах с от­

ложными манжетами не предусматривается припуск на подшб низа и про- 
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Ржукок б. 3 - Обработка низа рукава с манжетами
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кладхав гав рукава Верхние срезы манжет обтачивают пс подсадке швом 
шириной 0,5-0,6 ом, край манжеты аылетьвают с вытравлением квита ю  
манжеты 0,2г0,3 ах, тщупоттшат на прессе и намечают на них линию 
подаибз низа Есковь® сре^т дотает обтачивают пасм 0,7 см, швы разу­

тюживают, манжеты навертывают, прокладывают отделочную строчку по 
верхнему краю (рксб.ЗДв), если о®  предусмотрена моделью, или закреп­

ляют шов «в чистый щш» (рис.б.Зд’д). Неровности подсадки манжеты по 
нижнему краю пощэезают тс, чтобы срез тдкгвдки рээдавгажя на уровне 

намеченной тешки подгиба низа манжеты.
Соединение манжеты с ружшсм начинают с пршшквгшя подюадкк 

манжеты к низу рукава пзвом 0,7-1,0 см, освмещэя боковой шов манжеты с 
надсечкой на рукаве (строчка 1).

Для прикрепления маджеты к рутету проювдызают строчки 2 дайной
4,0-5,0 <м на расстоянии 5,06,0 см от верхних краев манжет (рие.6.3,г) иш  в 
пк® пршачиванкя манжеты (рис.6.3,д). Ззтеы огибают мюяетами ню ру- 
хвза, занетызают припуск манжеты по тезу ж приутюживают. К припуску 

на подгиб низа манжеты притачивает подкладку рукава и прикрепляют этот 
шов к переднему и локтевому швам рукавев ш  стачивающей машине иш  

клеевой паутинкой.
Цж обработке меховых отложных манжет (рнс.6.3,е,ж) может истазь- 

эовазься дополнительная прокладка щш непрочной хожевей ткани (деталь 
А, рис.6.3,е).

Г|жстет®актциес8 манжеты (рис. 6.4) обрабатываются ка универсадт- 
ш х  или скорняжных машинах и соединяются с рукавами с помощью петель 

к пуговиц.
Соединение втачных рукавов с проймами изделия осуществляют после 

стачивания и разутюживания пжчаых срезов.
Вгачкье рукава втачиваются без предварительного вметывания на стю- 

циальной машине швом 1,0 см. Строчка щююадывается со стороны рукава, 
начиная от переднего шаа, совмещая его со швом притачивания бочка к пе-
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Рисунок 6,4 -  Обработка пристегивающихся манжет

рсяу или с надсечкой. Посадка рукава определяется надсечками, зависит от 

направления моды и задается при разработке конструкции рукава После 

втачивания рукава посадку супоживаюг утюгом или на прессе, шов заутю­

живают в сторону рукава

С изнаночной стороны изделия ко шву втачивания рукавов трикрепляют 

верхние плечевые накладки. Прикрепление осуществляется настрачиванием 

одного слоя плечевой накладки на припуск шва втачивания рукава в прой-

В зависимости от моды и модели плечевую накладку совмещают с пле­

чевыми срезами или выпускают за них на 0.5-1,0 см. Середину' плечевой на­

кладки совмещают с плечевым швом. Для получения более четкой линии 

оката рукава плечевая накладка может настрачиваться на припуск шва вта­

чивания рукава с небольшим натяжением,

С изнаночной стороны рукава по швам втачивания прихрепляюг подо- 

катники (полоски из ватина, ткани или нетканого материала) для придания 

наполненности верхней части рукава

Соединение верхних плечевых накладок и подокагников с окатом рукава 

может осуществляться на стачивающей машине или на специальной машине 

для разметки пройм.

му.
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Рукава других покроев имеют особенности в обработке и соединении с 

изделием.

В изделиях с втачными рукавами и углубленной "заниженной) проймой 

посадку по окту рукавов не предусматривают, либо уменьшают. Рукава 

втачивают в открыть» проймы, затем стачивают срезы рукавов и баковые 

срезы изделия.

В изделиях покроя репин вначале соединяют переднюю и заднюю части 

рукава с изделием При этом иедользуются наквдные, настрочньк швы За­

тем стачиваются верхние срезы рукавов, нижние и боковые срезы рукавов и

изделия.

В изделиях комбинированного покроя сначала соединяют с изделием 

втачные части рукава, затем стачивают плечевые срезы и верхние срезы ру­

кавов.

Для повышения эффективности и улучшения качества обработки рука­

вов необходимо предусматривать ряд мероприятий

- использование полуавтоматов для стачивания передних и локтевых 

срезов рукавов и обработки шлиц,

- применение спецмашин с микропроцессорными устройствами для 

задания посадки на различных участках оката рукава;

- использование конструкции рукава без передних швов, разработан­

ной по малооперационной технологии МГИЛП

7. ОБРАБОТКА И СОЕДИНЕНИЕ С ИЗДЕЛИЕМ 

ПОДКЛАДКИ И УТЕПЛЯЮЩЕЙ ПРОКЛАДКИ

Обработка ттолкгсалки. На последовательность выполнения и содержание 

операций по обработке подовдки влияет ряд факторов: вид щцеяия, его 

габариты (пальто мужское или женское, пиджак, жакет), покрой одежды (с 

рукавами реглан, втачными, цельнокроеными), силуэт (прилегающий, пря- 
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мой или расширенный), конструктивные особенности подкщцки (наличие 

зьпачех, отрезной верхней или боковой части, среднего шва шинки, сме­

щенного в сторону шлицы, среднего шва рукава, совмещенного с плечевым 

швом и т.д.), способ обработки низа подкщцки (отлетная или притачная по 

низу изделия); вид утеплителя (нитепроншвной вагин, клееное объемное 

полотно (синтепон), искусственный мех).

В зависимости от вида изделий рекомендуются следующие степени го­

товности под кладки перед соединением с изделием:

для мужских изделий с притачной подкщдкой: стачаны средние срезы 

спинки, боковые срезы изделия, стачаны передние и локтевые срезы под­

кщцки рукава, гтодкщцка рукава соединена с низом рукава и прикреплена к 

припуску на под гиб ни» рукава и локтевому' шву,

для женских изделий обработан патодержатель, стачаны вьпачки, сред­

ние срезы спинки, боковые и плечевые срезы, подкладка рукава втачана в 

пройму подкладки. В изделиях с отлетной подкщдкой средние, боковые и 

бортовые срезы обметываются на расстоянии 40,0-50,0 см от низа или со­

единены на стзчивающе-обметочной машине, В изделиях с притачной под­

кладкой оставляется отверстие для вывертывания длиной 15,0-20,0 см в 

среднем шве спинки (или боковом), а также в одном из швов подкладки ру­

кава

ЕУтачки на подкладке стачиваются по общим правилам: разрезньв -  

начиная от пройм швом шириной 1,0 см, сводя на нет на расстоянии 2,0 см 

ниже концов разреза, керэзрезные -  по намеченным линиям, надсечкам и 

прокатам. Строчка должна на 0,2-0,3 см закрывать проколы в середине вы­

тачки и на 0,5-1,0 см выходить за них в конце, йлтачки-сювдки по пройме 

или подборту застрачиваются швом шириной 0,5 см, совмещая надсечки и 

укладывая припуск в сторону' плечевого среза
Для всех видов изделий с притачной подкщдкой ширина швов стачива­

ния срезов 1,0 см. Детали отлетной подкладки могут соединяться на стячи-
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вающе-обмеггочной машине швом шириной 0,7-0,8 см. Средние срезы отин- 

ки стачиваются по правой часта, начиная от горловины, боковые -  начиная 

от пройм, плечевые -  по переду, посаживая в средней часта шва спинку. 

Бели в подбортах изделия имеются плечевые срезы, но отсутствует обтачка 

горловины спинки, то длина плечевых срезов подкладки спинки и переда 

неодинакова В этом случае уравниваются срезы пройм и строчка стачива­

ния плечевых срезов начинается на расстоянии 3,0-5,0 см от бортового сре­

за переда Участок плечевых срезов от горловины стачивается после соеди­

нения подкладки с внутренним срезом под борта

В настоящее время при изготовлении мужских и женских пальто широко 

используют подкладку, выстеганную с утепляющей прокладкой Шдкладку 

выстегивают на многоиголшой машине в полотне, из которого затем вы­

краивают детали. ГЬи использовании одноигольной машины на подкладке 

по трафаретукли лекалу-' размечают линии для прокладывания строчек, вы­

стеганную подкладку уточняют по лекалам. Если линия стежки редкая (от

10,0 см) иди отсутствует, детали подкладки настрачивают на утеплитель по 

всем срезам швом шириной 0,5 см, на машине с ножом. Обрабатывают вы­

стеганную подкладку' так же, как и обычную подкщдку аналогичного изде­

лия. С далью уменьшения толщины соединительных швов их можно рас- - 

страчивать шириной шва 0,2-0,3 см.

При обработке мужского пальто его подкладку часто делают из двух 

частей верхней, выстеганной с одним слоем утепляющей прокладки, и 

нижней, без утеплителя. После стачивания деталей верхней и нижней частей 

они соединяются между собой на двухиголыной машине накладным 

(рис. 7.1,а) или на одноигольной машине настрочным швом (рис. 7.1,6).

В женских изделиях иногда обрабатывается полодержнгель, который 

предназначен для поддержания края борта левой части переда в изделиях со 

емшзшной бортовой застежкой или в одежде больших размеров. ГЬлсдер- 

жатель представляет ообей удлиненную навесную петлю из ледктвдочнай 
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т ■ ж ?

а б

Рисунок 7.1 - Соединение верхней 

и нижней частей подкладки 

а - на двухигольной машине; 

б - на одноиголшой машине

а б

Рисунок 7.2 - Обработка 

полздержнгеяя: 

а - сложенного вдвое; 

б - обтачного

ткани плриной 1,5-1,8см, долевые срезы которой застрачиваются, подгибая 

срезы внугрь на 1 см, шириной шва 0,1 см, или обтшиваются швом шири­

ной 1,0 см. ГЪгпи для пуговицы образуются между двумя-тремя закрепками 

(рис.7.2,а) ш  обметываются на специальней машине (рис.7.2,6). Конец по- 

лодержаггеля вкладывается по надсечкам в боковой шов по линии талии или 

в пройму при втачивании рукава Шесто пояэдержатепя в женских издели­

ях допускается на левом борте на уровне ллнии талии обметывать петлю, а 

на правом подборте пришивать пуговицу соответственно расположению 

петли

Подкидка рукава втачивается в пройму подкладки, совмещая надсечки 

и распределяя посадку. Втачивание производят по рукаву швом шириной

1,0 см. В изделиях без плечевых накладок над плечевым швом вкидывают 

отрезок ткани (перемычку) для посягдуквдеио прикрепления шва подкладки 

к шву втачивания рукава
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Вгаажно-тшговая обработка подовдки заключается в заутюживании вы­

тачек (в сторону середины переда и спинкиХ среднего шва спинки (в сторо­

ну левой части спинкиХ боковых швов (в сторону спинки), переднего и лок­

тевого швов подоадки рукава (в сторону верхней часш рукаваХ приупо- 

живании карманов, полодержателя.

Гоелгинение гголклялки с изделием. На выбор способа соединения под- 

кхвдки с изделием в основном влияет способ обработки п о д кл ад к и  по низу - 

отлетная или притачная.

Соединение с изделием ттопкпалки. притачной по низу. При обработке 

различных видов издезжй с притачной под кладкой имеются некоторые осо­

бенности в соединении подкладки. Рассмотрим в качестве примера соеди­

нение подкладки в мужской верхней одежде (рис.7.3).

В левой части схемы указаны узлы и операции, выполняемые на этапе 

.заготовки, в правой приведены операции, которые для данного изделия вьь 

полкяются в указанном порядке. Операции, относящиеся к обработке и со­

единению подкладки, обведены на рисунке 7.3 сплошными линиями.

Для уточнения подкладки изделие раскладывается ш  схож изнаночной 

стороной вверх Подкладка укладывается на него лицевой стороной вверх 

При-этом бортовые срезы подкладки заходят за внутренние срезы подбор- 

тов на 2,0 см, боковые швы совмещаются. В верхней часш изделия делается 

напуск 1,0-1,5 см, ню подкладки уточняется и подрезается, выпуская срезы 

подкладки на 1,0-1,5 см за подогнутый (заметанный) ню изделия.

В изделиях со шлицей удаляется на этом участке строчка от замегываг 

ния низа и разрезается подкладка по линии шлицы

После уточнения подкладку притачивают к подбортам со стороны под- 

кладки швом шириной 1,0 см, начиная строчку на расстоянии 8,0-10,0 см от 

плечевых срезов. Если конструкцией предусмотрены складки по борту, они 

закладываются по надсечкам.

114

Витебский государственный технологический университет



Соединение боковых срезов 
Уточнение и заметывание низа 
изделия |_____________

Уточнение под кладки по изде­
лию, разрезание над гшащей

I
Соединение подкщпки с 

подбортами_____
X

Соед инение подкладки с низом 
 изделия и шлиц^

I
Цжкредлеяие припуасов над 

боковыми швами

Обработка подкщцки рукавов:

Обработка рукавов: 
соединение с подкщдкой, лрикреп- 
ление припусков на под гиб низа и 
локтевых швов

Стачивание плечевых срезов 
Втачивание воротника в горло- 
вину |

• Втачивание рукавов в проймы

Соединение плечевых срезов 
 подкладки

X
Соединение подкщцки с 
верхним воротником

Прикрепление подкладки к 
горловине спинки

I
Втачивание подкладки рукавов

3
Цзикрепление подкщцки в 

области пройм
I

Застрачивание отверстий в пе- 
редних швах подкщцки рукавов

Рисунок 7.3 - Схема соединения притачной по низу 

подкщцки в мужских изделиях
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Внутренние срезы подбортов пришивается вместе с подкидкой в верх­

ней части к бортовой прокладке на машине потайного стежка до обтачек 

внутренних карманов или до линии груда №  уровне внутренних карманов 

швы подбортов и концы обтачек направляют в сторону' бортов.

Возможно прикрепление внутренних срезов подбортов к бортовой про- 

юияке с помощью полоски клеевого материала или клеевой паутинки, под­

ложенной под шов притачивания подкидки со стороны подбортов.

К припуску на подгаб низа подкладка притачивается швом шириной 

1,0см, начиная от строчки, прожженной при обтачивании бортов, совме­

щая боковые и средние швы подкщцки и изделия. Строчка выполняется по 

подкладке, начиная с правой стороны изделия (рис. 7.4,а).

а б

в г

Рисунок 7.4 - Соединение подкладки с низом изделия и шлицей
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К припуску нижней шлицы подкладка притачивается швом шириной 

0,5-0,7 см, перегибая припуск на подгиб низа изделия в соответствии с над­

сечками и закладывая нацуск подкладки (рис. 7.4,6). Сгрочку прокладывают 

по подкладке от линии подгиба припуска низа до верхнего края припуска на 

обработку шлицы ГЬсле вывертывания упв нижней шлицы подовдку при­

тачивают к припуску верхней шлицы швом шириной 0,5-0,7 см, одновре­

менно стачивая подкладку вверху шлицы вытачкой, начиная строчку на 

расстоянии 2,0-3,0 см выше конца разреза (рис. 7.4,в).

К припуску на подгиб низа левой стороны изделия подкладка притачи­

вается, одновременно обтачивая угол верхней птицы и сводя строчку к 

срезам низа (рис. 7.4ц-).

Если конструкцией подовдки предусмотрено смещение среднего шва 

шинки в сторону птицы, то в этом случае подкладка притачивается к ниж­

ней и верхней сторонам шлицы швом шириной 1,0 см, а затем, после надсе­

кания припусков подовдки в углах, стачивается уступ шлицы (рис.7.5).

Припуск на подгиб низа прикрепляется к боковым швам и швам прита­

чивания бочков на стачивающей машине двумя обратными строчками.

Рисунок 7.5 - Соединение подовдки нижней шлице со стороны под-

Г^эикрегакние может осуществ­

ляться отрезками клеевой пау­

тинки, подложенными под швы 

со стороны припуска в процессе 

втвжно-тепловой обработки.

Затем пиджак вывертывается 

на лицевую сторону, выправля­

ются углы шлиц и прокладывает­

ся строчка шириной 0,2-0,3 см по

со смещенным средним швом со 

шлицей

ювдки, выправляя кант величи­

ной 0,1-0,2 см (рис.7.5).
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После стачивания плечевых срезов верха и втачивания воротника в гор­

ловину изделия стачиваются швчевыг срезы подкладки. К верхним частям 

подбортов и стойке верхнего воротника (обтачке горловины шинки) под­

кладку притачивают со стороны подкладки швом шириной 1,0 см через 

пройму, При выполнении этой операции излишек подкладки по среднему 

шву закладывается в осадку по надсечкам, в шов может вкладываться ве­

шалка Способы прикрепления подкладки по горловике спинки рассматри­

вались выше (раздел 5).

ГЬсж втачивания рукавов верха в пройму изделия, супоживания посад­

ки рукавов и притачивания зерхних плечевых накщцок и подокатников 

(раздел 6) рукава вывертываются подкадкой наружу. Ш дкадка рукава 

втачивается з проймы подкладки швом шириной 1,0 см, уравнивая срезы и 

совмещая надсечки. Эта операция выполняется со стороны рукава через не- 

стачанные участки передних швов подкадкн

ГЬикреплжие швов втачивания рукавов в проймы подкладки к швам 

втачивания рукавов в проймы изделия производится в верхней и нижней 

частях пройм на специальной машине ка участках длиной 8,0-10,0 см швом 

0,5-0,7 см, располагая швы пройм подкщцки в сторону рукава Если на 

верхние плечевые накдадкн яасгорочекы отрезки ткани, то они пришивают­

ся к проймам подкщцки над плечевыми швами на стачивающей машине.

Нестачанньк части передних срезов подкладки рукава застрачивают 

швом 0,1-0,2 см, подгибая внутрь срезы швов и уравнивая подогнутые края.

Заключительной операцией является вывертывание рукавов ка лицевую 

сторону.

ГЪслздователшость выполнения операций по соединению притачной по 

низу подкадки в женских изделиях иная,

В женских жакетах, пальто, полупальто (рис. 7,б) чаще всего подкладка 

собирается полностью. Для вывертывания оставляется отверстие в одном из 

рукавов и з среднем шве опивки, или в одном из боковых швов (для кзде- 
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Соединение боковых срезов 
Стачивание плечевых срезов

и верхнего с 
вины спинки

под&о.
воротника с горловиной

ртами и обтачкой горло-

*Прикрепление швов по горловине спинки 
Соединение рукавов с проймами

Заметывание нгАа изделия

Рисунок 7.6- Схема соединения притачной по низу 
подкщцки в женских изделиях
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лий больших габаритов), или в шве соединения лифа с юбкой подкщцки (в 

изделиях прилегающего силуэта). Для удобства монтажа наиболее рацио- 

налшым является использование обтачки горловины спинки, что позволяет 

одной строчкой притачивать подкщдку по срезу борта и горловины

В изделиях для детей ясельного и школьного возраста, а также в жен­

ских изделиях с цешралшой бортовой застежкой внутренние срезы под бор­

тов к бортовой прокщцке не прикрепляются.

Особенностью обработки данных изделий является то, что подкладка 

притачивается к низу рукавов после вывертывания их на изнаночную сторо­

ну через отверстие по низу изделия. Сгрочка выполняется со стороны рука­

ва, швом шириной 1,0 см, совмещая локтевые швы подкщцки и рукавов, 

швы притачивания подкладки к низу рукава прикрепляются обычным спо­

собом (раздел б). Затем рукава вывертываются на лицевую сторону, шны 

втачивания рукавов подкладки прарепляются к швам втачивания рукавов 

из основной ткани в верхней и нижней части и подкщдка уточняется по ни­

зу' изделия В изделиях небольшого габарита (куртки, полупальто) прямого 

силуэта эта операция выполняется на столе. Уточнение подкщцки в длин­

ных пальто прилегающего к расширенного силуэта выполняется на манеке­

не или приспособлении, состоящем из плечиков и наклонных стержней, к 

которым с помощью зажимов на уровне карманов крепятся борта изделия.

Над шлицей подкладка закрепляется булавкой, поднимая подкладку на 1,0
I ■см. В о подкладки отмечается мелом над ивами и посередине переда на 

расстоянии 1,0 см ниже подогнутого низа изделия и подрезается в соответ­

ствии с намеченной линией.

Для притачивания подкладки к низу; изделие вывертывается на изна­

ночную сторону. Пэсж притачивания подкладки к низу, обработки шлицы и 

прикрепления припусков ка подгиб низа, изделие вывертывается на лицевую 

сторону- через отверстие (в среднем шве спинки, боковом или шве притачи­

вания яифа к юбке подкладки), которое стачивается швом шириной 1,0 см 
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через отверстие в шве рукава З ш т  д анное отверстие застрачивается и ру­

кава вывертываются на лицевую сторону.

№  практике и в литературньх источниках можно встретить другие спо­

собы обработки и соединения притачкой по низу подкладки, отличные от 

рассмотренных выше.

ЩИИШГ1 рекомендует при изготовлении мужского пиджака следую­

щую степень готовности подкждкк: стачаны средние срезы шинки, боко­

вые и плечевые срезы Соединение подкладки с верхом начинается с прита­

чивания подкладки к подбортам и верхнему воротнику.

При использовании трехшовной подкшдки рукава с верхними швами, 

совпадающими с плечевыми швами подкладки, меняется последователь­

ность соединения подкладки с верхней частью изделия: вначале подкладка 

рукавов втачивается в открытые проймы, затем стачиваются левый плече­

вой срез и верхний срез левого рукава а также часть правого плечевого сре­

за ГЬсле притачивания подкладки к верхнему воротнику7 и прикрепления ее 

на участке горловины спинки стачиваются нестачанньк участки правых 

плечевых срезов и  верхние срезы правого рукава

В изделиях с окантованными внутренними срезами подбортов спинку 

под кладки стачивают после притачивания подкладки к подбортам.

Соединение подкладки с верхом производится до стачивания плечевых 

срезов. Для уточнения подкладки она укладывается лицевой стороной вверх 

на разложенное на столе изделие. Бортовые срезы подювдки заходят за 

внутренние срезы подбортов на 2,5-3,0 см, боковые швы и плечевые срезы 

совмещаются, подкалка разрезается над шлицей. Контрольные знаки ста­

вятся поперек срезов на участках соединения подкладки с подбортами и на­

носятся линии на подкладке для настрачивания подбортов сопвено распо­

ложению внутредних срезов подбортов.

Окантованные срезы подбортов настрачиваются на перед подюкадки со­

вмещая контрольные знаки, подкоддывая под подкладку в верхней части
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подбортов отрезки клеевой 

паутинки для постедукяце- 

го прикрегошия этого шва 

к бортовой прокладке 

(рис.7.7).

Пальто вывертывается 

на изнаночную сторону по­

сле притачивания подклад­

ки швом шириной 0,7- 

1,0см к низу изделия на 

расстоянии 10,0 ш  от 

бортовых, срезов.

Вькокое качество обработки низа изделия достигается при подшивании 

низа на машине потайного стежка, выполняющей строчку внутри подогну­

того припутан. Э т  операция может выполняться и в случае обработки под­

кладки, притачанной по низу, так как обеспечивает хорошие эксплуатаци­

онные свойства уззв, сохраняется четкость линии подгиба низа Кроме это­

го, отпадает необходимость прикреплять припуск на подгиб низа над боко­

выми швами. Строчка прокладывается на расстоянии 1,5 см от среза низа, 

начинается и заканчивается на 2,5-3,0 см от внутренних срезов подбортов и 

шлицы (рис. 7.8,а).

Обтачивание нижнего угла борта в этом случае выполняется швом ши­

ринок 0,7-1,0 см одновременно с притачиванием п о д ю в д к и  (рис.7.8,б).

С целью уменьшения числа многократных вывертываний, для обеспече­

ния сохранности результатов вшжно-тепшвой обработки на участке ниж­

ней шлицы может быть оставлзю отверстие. Срезы шлицы изделия и под- 

хщпкк заутюживаются на 1,0 см и посж вывертывания изделия застрачи­

ваются. Строчка выполняется по подкладке на расстоянии 0,1 см от сгиба, 

оставляя кант 0,1-0,2 см по припуску шлицы из основной ткани (рис. 7.9).

Рисунок 7.7-Соединениеподкладки 

с окантованным подбортом
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Рисунок 7.8 - Соединение полюшки с низом изделия: 

а - подшивание низа, б - притачивание подкладки 

к низу и обтачивание нижнего угла борта

Соединение с изделием тюлкпаяки. отжшой по низу. Отлетная по низу 

подкладка может бьпь обработана при наличии в изделии сювдок, фадп.

значительного расширения, 

если подкладка укорочена и 

в других случаях

Операции соединения 

подкладки с изделием по 

бортам (в верхней части), 

воротнику (или обтачке гор­

ловины спинки), рукавам 

выполняются в соответствии 

со схемами сборки изделий 

соответствующего ассорти­

мента №  рисунке 7.10 пред­

ставлена схема соединения 

под кладки в женских пальто.
Рисунок 7.9 - Застрачивание отверстия 

в нижней птице
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Соединение боковых срезов 
Обработка нижуихуглов подбортов 
Обметывание низа изделия 
Заметывание и подшивание (застрачивание) 
низа изделия
Стачивание плечевых срезов 
Соединение нижнего и верхнего воротника с

Рисунок 7.10 - Схема соединения подовдки, отлетной по низу, 
в женских пальто (со шлицей и без шлицы)
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Притачивание подклщки, отлетной по низу, к нижней части подбортов 

имеет особенности, в зависимости от того, обтачиваются ли нижние упты 

подбортов, или нижний сгиб подкодцки доходит до подгиба подборт 

Нижние углы подбортов обтачиваются швом шириной 1,0 см до надсеч­

ки (строчка 1, рис. 7.11,а) и вывертываются на лицевую сторону после под­

резания припуска шва до 0,2-0,3 см.

Рисунок 7.11 - Обработка низа изделия с отлетной подкшткой при 

обтачивании нижних углов подборте®

№з изделия обметывается и подшивается на машине потайного стежка 

(строчки 2,3, рис.7.11,а). Сгрочка 4 притачивания подкладки к внутренним 

срезам подбортов доходит до уступов нижних углов подбортов. После 

уточнения и подрезки подкладки по низу изделия застрачивается низ под- 

кщдкн на машине челночной линейной или зигзагообразной строчки 

(строчка 5, рис. 7.11,а). Подогнутым краем подктвдки закрываются припуски 

шва притачивания в нижней часш подбортов.

Возможен и иной способ обработки нижнего упи подборта (рис.7.11,6). 

Подкладка изделия притачивается к внутренним срезам подбортов, не до­

ходя до низа на 7,0-8,0 см (строчка 1). После уточнения подкладки по низу

а б
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изделия ее нижний срез застрачивается в соответствии с техническими тре­

бованиями на модель (строчка 2), подкладка притачивается к нижней часш 

подбортов, одновременно обтачивая угол (строчка 3). Внутренние срезы 

подбортов могут быть обметаны вместе с подклад кой одной строчкой 4.

Уголки подбортов прикрепляются к припуску на подгиб низа изделия на 

закрепочной машине, располагая закрепку посередине внутреннего уголка 

подборта (строчка б, рис. 7.11,а) только по припуску' на подгиб низа.

При соединении с подкладкой окантованных подбортов строчку закан­

чивают ка расстоянии 7,0-8,0 см от низа подбортов. После обработки низа 

подкладки внутренние края подбортов внизу изделия настрачиваются на 

подкладку в шов канта, вкладывая последнюю между' подбортом и нижним 

подогнутым краем подборта, уравнивая окантованные края подбортов

Нижние угла подбортов 

прикрепляются, как указано 

выше, или используются 

держатели - застроченные 

полоски из подкладочной 

ткани или специальной 

тесьмы длиной 4,0-5,0 см. 

Концы держателей вюадьь 

заются в швы застрачивания 

низа изделия и подсадки.

Если нижние углы под­

бортов не обрабатываются, 

то подкладка притачивается к внутренним срезам подбортов либо до заг 

уложенного низа (рис. 7.13,а), либо в два приема не доходя до низа на 7,0-

8,0 см, а затем строчка продолжается после обработки низа подкладки

Рисунок 7.12 - Соединение с отжитой 

подюздкой изделий с окантованным

подбортом
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(рис. 7.13,6), Закрепка в этом случае ставится на припуске шва притачивания 

подкладки в верхней части припуска на подгиб низа переда.

Бели в изделии с отлетной подкладкой имеется шлица, то она обрабаты­

вается после соединения подювдки с подбортами и уточнения длины под­

ювдки.

ГЬдювдка соединяется с верхней шлицей так же, как и с подбортами в 

нижней часта. К нижней шлице подювдка притачивается швом шириной

1,0 см после обработки низа подовдки, одновременно обтачивая угол шли­

цы Срезы обметываются, шов закрепляется отделочной строчкой.

Если нижняя сторона имеет подгиб края, верхний край шлицы закрепля­

ется подобно концу прорезного кармана в рамку (рис. 7.14,а). Для этого в 

конце разреза подювдки над шлицей делаются надсечки под углом 45° к ни­

тям основы (рис. 7.14,6).
Обработка и соединение с изделием пристегивающейся подкладки. 

Съемная утепленная подкладка для пальто, полупальто и курток изготавли­

вается из двух слоев подкладочной ткани и слоя ватина, синтепона или 

двухстороннего стеганного полоша, искусственного меха, специальных теп-

а
Рисунок 7.13 - Обработка нижнего угш борта после 

соединения с подювдкой

б
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Рисунок 7.14 - Обработка верхнего края шлицы «в рамку»

лозащитных материалов. Утепленная подкладка может изготавливаться с 

рукавами, не доходящими до низа рукавов изделия на 4,0-5,0 см или без ру­

кавов. Заканчивается пристегивающаяся подювдка на расстоянии 20,0- 

30,0см ниже линии талии или на расстоянии 5,0-10,0 см от низа изделия. В 

изделиях со шлицей на спинке пристегивающейся подкладки обрабатывает­

ся вырез. Пристегивается съемная подювдка к изделию пуговицами, кноп­

ками или на тесьму-молнию.

При обработке пристегивающейся подювдки из подкладочной ткани и 

вагина или синтепона детали одного из сю® подкладки выстегиваются с 

утеплителем по разметке или на многоиголшой машине, а затем стачивают­

ся швом шириной 1,0 см. Аналогично соединяются срезы деталей основной 

(односюйной) подкладки. Швы в первом случае разутюживаются, во вто­

ром ■- заутюживаются.

ГЬ срезу' борта, горловины, низа основная подювдка к подювдка, со­

единенная с утепляющей проювдкой, обтачиваются на машине с ножом 
швом шириной 0,7 см, совмещая контрольные ждан. После вьвертывания 

подкзвдки через пройм>т на лицевую сторону по обтачанным краям прокла­

дывается строчка шириной 0,3-0,4 см с выправлением канта из основной 

подювдки шириной 0,2-0,3 см.

Обработка рукавов утепленной подювдки выполняется следующим об­

ив
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разом. Основная подювдка притачивается к низу рукавов подювдки, вы­

стеганной с утепляющей проквдкой, швом шириной 0,7-1,0 см. Затем од­

новременно стачиваются локтевые срезы обоих рукавов швом шириной 1,0 

см, локтевой шов основной подювдки притачивается к шву подювдки с 

утепляющей проквдкой строчкой посередине припуска, заканчивающейся 

на расстоянии 8,0-10,0 см от низа к 12,0-15,0 см от срезов оката

ГЬсле вывертывания рукавов (основная под ювдка сверху) прокладыва­

ются строчки; по низу рукава -  на расстоянии от края 0,3-0,4 см, образуя 

кант из основной подювдки. Срезы пройм подювдки скрепляются строч­

кой на расстоянии 0,5-0,7 см от срезов, рукава основной подювдки втачи­

ваются швом шириной 1,0 см, срезы утепленной под ювдки подгибаются на 

0,7 см к настрачиваются на проймы на расстоянии 0,1 см от сгиба, закрывая 

швы втачивания рукавов. ПЬы пройм могут быть также окантованы

В подювдке без рукавов срезы пройм окантовываются или застрачива­

ются швом шириной 0,1-0,2 см, подгибая срезы внутрь на 0,7-1,0 ем.

№  бортах и посередине спинки пришиваются пуговицы, согдасно раз­

метке, или устанавливаются кнопки. Для пристегивания подювдки рукавов 

н е  нижних частях обметываются петли параллельно швам на расстоянии 

0,5-0,7 см от передних и локтевых швов и 1,0-1,5 см от низа

При обработке однослойной под ювдки из специальных теплозащитных 

материалов (стеганное полотно, искусственный мех и др.) боковые и плече­

вые срезы соединяются стачными (шириной 1,0 см) (рис. 7.15,а) или на- 

строчными швами (рис.7.15,6).

Гри использовании настрочных швов обметываются или окантовывают­

ся плечевые и боковые срезы переда Детали стачиваются по спинке швом 

шириной 0,5-0,7 см, выпуская перед на 0,5-0,7 см. ПЬы настрачиваются на 

спинку на расстоянии 0,7-1,0см от швов стачивания.

Срезы пройм, борта, горловинь^ низа и разреза спинки подювдки окан­

товываются специальной тесымой или полоской подкладочной ткани. Низ
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Рисунок 7.15 -  Соединение деталей однослойной 

пристегагакжцейся подкладки

рукава (если он имеется) также окантовывается. Г^говшы пришиваются по 

намелке. В изделиях с утепленной подкщдкой, пристегивающейся на тесь-

по горловине она крепится пуговицей, или одновременно и на горловину. 

Строчка прокладывается на расстоянии 0,1 см от окантовки, совмещая зве­

нья молнии с краем утепленной подюшки.

Грк обработке изделий с пристегивающейся утепленной подкщдкой 

возникают особенности, связанные с обработкой внутренних срезов под­

бортов и соединением подкладки с подбортами.

Наиболее часто внутренние и плечевые срезы подбортов окантовывают­

ся (строчки 1,2, рис. 7.16) полоской ткани шириной 5,0-5,5 см, с дополни­

тельным ее закреплением строчкой 3 на расстоянии 3,5-4,0 ом от обтачных 

краев. В верхних углах полоска закщцывается скщцквми (рис. 7.16,а).

Пристегивание подкладки может осуществляться обметанными или 

навесными петлями. Обметанные петли намечают ка подбортах по лекалу, 

располагая их концы на расстоянии 0,8-1,0 см от внутренних краев подбор- 

тов (рис. 7.16,6). Навесные петли изготавливают из специальной ленты или 

застроченных полосок подкладочной ткани. Их подклааывают под строчку' 

3, закреготяюшую внутренние края полосок (рис. 7.16,а).

Соединение подкладки с изделием выполняется по технологии, приня-

му- молнию , молния настрачивается на бортовые срезы подкщцки, если

130

Витебский государственный технологический университет



Рисунок 7.16 - Окантовывание внутренних срезов подборте® 

и соединение подювдки с изделием

той дан изделий с окантованными подбортами. Бортовые срезы подювдки 

переда должны выход ить на 2.5-3,0 см за строчки, проложенные по внут­

ренним краям окннговочных полосок ГЪдборта настрачиваются на под­

кладку по этим строчкам (строчка 5, рис. 7.16,6). В изделиях с притачной по 

низу подкладкой она предварительно притачивается к низу изделия на рас­

стоянии 8,0-10,0 см от краев бортов (строчка 4,рис. 7.16,6). При соединении 

подювдки с верхним воротником в шов вювдывается навесная петля из 

тесьмы, или притачивается шлевка с обметанной на ней петлей или установ­

ленной кнопкой.
Для пристегивания утепленной подювдки может использоваться обтач­

ка горловины спинки, плечевые срезы которой соединены с подбортами 

(рис.7.17,а). Для обработки внутренних срезов подбортов и обтачки горло­

вины спинки используется обтачка из подювдочной ткани (строчки 1,2,3, 

рис.7.17,6). ГЬсле обметывания петель на подбортах и обтачке спинки под­

ю вдка притачивается к обтачке подбортов и горловины спинки швом ши-
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Рисунок 7.17 - Обработка внутренних срезов подбортов 

и обтачки горловины спинки обтачкой

риной 0,7-1,0 см (строчка 4,рис. 7.17,6).

Тесьма-«молния» притачивается к внутренним срезам подбортов до 

притачивания подювдки к подбортам (рис. 7.18,а) или одновременно с при­

тачиванием (рис.7.18,6). 11Ьв соединения подкладки с подбортом может 

бьпь настрочат со стороны подбортов на расстоянии 0,5-0,7 см от хцва при­

тачивания подювдки (рис. 7.18,б,в).

Обработка и соединение с изделием утепляющей прокладки. Наиболее 

часто в зимних изделиях используется подювдка, выстеганная с утеплите­

лем или настроченная на 1-2 слоя синтепона Такая подкладка соединяется с 

изделием теми же методами, как и однослойная подю вдка С  целью умень­

шения толщины припуски швов притачивания подювдки к подбортам на­

страчиваются на подювдку швом шириной 0,1-0,2 см (рис. 7.19,а). В жен­

ских изделиях подкладка может притачиваться к внутренним срезам под-
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Рисунок 7.18 - Соединение тесьмы- молнии с внутренними 

срезами под бортов

Рисунок 7.19 - Соединение с подбортами подкладки, 

выстеганной с утеплителем

бортов и обтачке горловины спинки, складывая изнаночными сторонами 

внутрь швом шириной 0,3-0,4 см. После обработки низа припуск шва окан­

товывается тесьмой или полоской подкладочной ткани, выкроенной под уг­

лом 45° (рис. 7.19,6).
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В изделиях с отлетной подкладкой низ вьютегшной подкладки о с а ж и ­

вается швом вгюдойху с закрыхым или обметанным срезом.

При использовании в изделии утепляющей прокладки из валика под­

кладка и утепляющая прокладка соединяются с изделием как показано не 

рисунке 7.20.

Сюи ватина выстегиваются на одаоишльной или мкогоиголшой маши­

не паралшахшыми строчками, или стачиваются на машине с ножом по бо­

ковым, плечевым срезам переда и спинки и бортовым срезам переда. Вы­

тачки на утепляющей прокладке стачиваются накладным швом с открытым 

срезом швом шириной 0,7 см (если они разрезные) кж  стачным - по наме­

ченным линиям. Боковые срезы утепляющей прокладки стачившогся на­

кладным швом с открытым срезом швом шириной 1,0 см, посаживая спин­

ку. Эта операция может быть выполнена в процессе соединения утепляю­

щей проювдки с изделием.

При уточнении утепляющей прокладки по размеру соответственно верху 

изделия ее закладывают на изделие, совмещая боковые срезы так, чтобы 

бортовые срезы прокладки заходили за внутренние срезы подбортов на 2,0- 

2,5 см, а плечевые выходили на 1,0 см за строчки стачивания плечевые сре­

зов, и ставят контрольные знаки по бортовым грезам на бортовой и утеп­

ляющей проювдке. Неровности под ювдки подрезают, чтобы низ ее заходах 

за срезы шва изделия на 1,0-1,5 см (если шдквдка притачная), над шлицей 

- разрезают ш  2.0-2.5 см выше усхуш шлицы

Утепляющая прокщцка соеданяется с изделием на машине потайного 

стежка Бортовые срезы утепляющей прокладки пришиваются к бортовой 

прокладке, совмещая контрольные межи, посаживая утепляющую проквд-. 

ку в области груди, располагая строчку на расстоянии 1,5-2,0 см от срезов. 

В изделиях с дублированными частями переда утепляющую прокладку на­

страчивают да стачивающей машине к подоаег хжпчатобумажной жвни, 

настроченной ка клеевую прокладку переда
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Рисунок 7.20 - Схема соединения подовдки и утепляющей прокладки из 

ватина в изделиях с притачной по низу подкладкой
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Боковые срезы стачивают со стороны спинки, плгчеэьщ, со стороны пе­

реда, поезживая в обоих случаях спинку, Пйрина шва 1,0 см, швыраспозв- 

гаются в сторону подювдки издания.

ГЬ горловине спинки утепляющая прсквдка притачивается к шву вта­

чивания нижнего воротника в горловину на стачивающей машине или при­

шивается х проювдке по горловине спинки, если нижний воротник настро­

чен ж  горловину.

Утепляющая прокладка изделия и руказез прикрепляется к швам втачи­

вания рукавов и плечевым ншевдкам на специальной разметочной машине 

на расстоянии 0,1-0,2 см от шва втачивания рукавов в проймы изделия (в 

сторону срезов швов), Посадка утепляющей прокладки рукавов распределя­

ется соответственно с посадкой рукавов ш основной ткани.

Утепляющая проквдка рукавов может прикрепляться к шву втачивания 

рукавов ка стачивающей машине до соед инения верхних плечевых наквдок 

с изделием. В этом случае операцию' удобно выполнял» до соединения пле­

чевых срезов утепляющей прокладки, как указано в схеме (рис.7.20).

ГЬдквдка соединяется с изделием, как рассматриваюсь выше. Дли 

удобства работы и вывертывания изделия в среднем шве подювдки спинки 

оставляется отверстие длиной 25,0-30,0 см.

Ш рисунке 7.21 показано соединение подкладки в щцелин с утепляющей 

прокладкой. Прикрепление внутренних срезов подбортов (рис.7.21,а), при­

пуска на подгиб низа (рис.7.21,б), срезов шлицы (ркс.7.21,з) к утепляющей 

прокладке выполняется через открытую верхнюю часть изделия. ГЬсле вта­

чивания рукавов подювдки в проймы притачивание подювдки к верхнему 

воротнику выполняется через отверстие в спинке (рис.7.21,г). Цзикрешкние 

троим рукавов из подкладочной тхани выполняется чаще всего с помощью 

полосок материала

При обработке изделий с отлетной по низу подювдкой и утепляющей 

прокладкой можно отметить ряд особенностей.
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Рисунок 7.21 - Соединение подкладки в изделиях с утепляющей прокладкой

Внутренние срезы неклеевой бортовой проюадки настрачиваются на 

утеплякяцую прокщцку, начиная от низа до линии талии, на стачивающей 

или специальной машине потайного стежка

Низ утепляющей прокладки подрезается на расстоянии 2,0-3,0 см от низа 

изделия.

Низ подкладки уточняется по утепляющей прокладке и застрачивается 

на универсальной или специальной машине с зигзагообразной строчкой, 

огибая утепляющую прокладку. Срез подкладки подгибается на 1,0 см и за­

страчивается. ПЬрина подгиба низа подкщцки устанавливается по модели.

Дефекты при обработке и соединении подкщцки и утепляющей про­

кладки могут возникнуть из-за несоблюдения технических условий выпол­

нения операций ширины швов, совмещения надсечек. Они проявятся в ви­

де перекоса изделия, излишней ширины или зауженностк подкладки.

Основные направления совершенствования способов обработки под­

кладки и утепляющей прокладки следующ ие:

- совершенствование конструкций подкладки и утепляющей прокщдки с 

целью сокращения количества швов, смещения швов в сторону уступав 

ПШ ИЦЬ!» ^
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- унификация способов обработки и соединения подкладки в изделиях раз­

личных видов;

- применение рулонною питания дня окантовывания срезов, огациагшой 

тесьмы и фурнитуры для вешалок;

- применение многоигоейых машин дея выстегивания подкладки и утеп­

ляющей прокладки, ■

- применение клеевых методов крепления краев и срезов деталей;

- применение сварных методов соединения деталей из синтетических мате­

риалов.

8. ОБРАБОТКА ВЕРХНИХ КРАЕВ, СРЕЗОВ И НИЗА БРЮК

Обработка верхних краев брюк. В обработку верхних краев брюк входит 

обработка застежки и пояса Пхдедсзагешшость и содержание технологи­

ческих операций по обработке верхних краев брюк в основном зависят от 

их конструкции. В моделях с удлиненным поясом, застегивающимся на об­

метанную петлю к пуговицу или металлические крючок и петлю, застежка 

бркж обрабатывается до притачивания пояса, а в моделях с обычным поя­

сом - после его притачивания.

Обработка застежки на петли и пуговицы В мужских брюках гульфик с 

петлями располагается на левой передней части брюк, ожосок - на правой.

При обработке гульфика без спецприспособдешя его внешний срез об­

тачивается подкщдкой швом шириной 0,4-0,5 см, шов закрепляется отде­

лочной строчкой ка расстоянии 0,2 см от края, образуя из основной ткани 

кант (строчки 1,2, рис.8.1,а). Шедшие срезы гульфика могут быть настроче­

ны на подкладку гульфика накладным швом с одним закрытым (рис.8.1,6) 

или двумя закрытыми срезами (рис.8.1,г).

Петли на гульфике (схрочкаЗ, рис.8.1,а) обметываются по камешке на 

расстоянии 1,0 см от внешнего края, располагая их накгонно к внешнему
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Рисунок 8.1 - Обработка л е в о й  передней части бркж гульфиком

граю и® перпендикулярно ему.

Внутренние срезы гульфика могут быть обметаны вместе с подкладкой 

баша (строчка 4, рис.8.1,а), окантованы подкщцкой баша (рис.8.1,6), под­

кладкой туяьфяка (рис.8.1,в) или тесьмой одновременно с под кладкой банта 

(рис. 8. и>.

0>ез банта левой передней части бркж обтачивается подкщдкой банта 

от надсечки до верхнею среза швом шириной 0,5 см (строчка 5, рис.8.1,а). 

Гульфик накладывают на подовдку банта так, чтобы ею внешний край за­

крывая на 0,2 см шов ее притачивания и настрачивают, делая закрепки дли­

ной 0,7-1,0 см между петлями тройными обратными строчками, тралшдь- 

ными петлям (строчка б, рис.8.1,а). Край застежки заутюживается, вытрав­

ляя из передней части бркж кант шириной 0,2 см, затем прокладывается 

строчка по шаблону или намеченной линии (строчка 7, рис. 8.1,а).

В изделиях из тонких тканей во избежание излишней толщины швов по 

внутреннему краю гульфика подювдка банта выкраивается: дапшокроеной с
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подкладкой хупьфика (рис,8,1д).

Гульфик можно также обрабатывать на подкщдсе левой передней части 

бркж (рис.8.1,е). В этом случае подкладка соединяется с передними частями 

брюк после обработки гульфика.

Ьфшюкроеные детали застежки применяются в хлопчатобумажных, 

детских бркжах, производственной одежде (рис.8.2). Цзипуск на обработку

гульфика, цельнокроеного с 

жвой передней частью бркж 

(рис. 8.2  а), перегибается по 

надоечкам на лицевую сторону 

и на нем обметываются петги 

(строчка 1). Затем он снова 

перегибается, огибая необра­

ботанный срез, и настрачива­

ется между петлями на при­

пуск банта, цельнокроеного с 

гульфиком и передней частью 

бркж (строчка 3). Для предот­

вращения перекоса по верхне­

му срезу ггредварительно про­

кладывается строчка 2. ГЬспе обметывания нижних срезов гульфика выпол­

няется отделочная строчка 4.

Гульфик, цельнокроеный с подсидкой гульфика (рис.8.2б), соединяется 

с подсадкой банта, цельнокроеной с передней частыо бркж, швом шири­

ной 0,5 см. Дальнейшая обработка выполняется так же, как указано выше.

Правая часть застежки обрабатывается отрезным откосном. Для прочно­

сти пришивания пуговиц откосок обрабатывается прокладкой и подкладкой 

или корсажной лентой. Клеевая прокладка соединяется с подкладкой откос- 

ка до соединения его с откосжом (рис.8.3,а). В случае применения некжевых
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Рисунок 8.2 - Обработка гульфика, 

цельнокроеного с основными 

деталями и по дсщдсой
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Рисунок 8.3 - Обработка правой передней части брюк ожоском

прокладок внутренний срез прокладки откоска может обметываться вместе 

с его подкладкой (рис.8.3,б), окантовываться тесьмой (рис.8.3з) или под- 

кщдкой (рис.8.3,г). ГЬдкладка откооса может был. заутюжена пополам 

(рис.8.3,д).

Внешний срез откосжа обтачивается подкщдкой откосжа швом шириной 

0,5 см, с последующим закреплением канта отделочной строчкой 

(рис.8.3,а,б), приутюживанием (рис.8.3,г,д) или настрачивается на подклад­

ку откоска швом шириной 0,1-0,2 см с подгибанием среза на 0,5 см 

(рис. 8.3,в).

Огкосок притачивается к правой передней части брюк швом шириной 

0,7 см от верхнего среза до надсечки (строчка 3, рис.8.3,а). Шов притачива­

ния откоска разутюживается или заутюживается (в этом случае срез банта 

не обметывается). ГЬдювдка откоска закрепляется, прокладывая строчку по 

откоску, если шов притачивания заутюживается (строчка 4, рис.8.3,а) или 

по передней части брюк, если шов разутюживается (рис.8.3,б-д) на расстоя­

нии 0,1 см от шва притачивания откоска

Обработка откоска, цельнокроеного с.правой передней частью бркж и 

Цельнокроеного с передней частью бркж и подкщдкой, показана на рисунке 

8.4,а,б,в.
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Рисунок 8.4 - Обработка откоска, цельнокроеного с правой 

передней частью бркж

Средние срезы передних частей бркж стачиваются швом 1,0 см, начиная 

от надсечки и заканчивая строчку на расстоянии 3,0-4,0 см от шаговых сре­

зов. Для наружного закрепления застежки ка 0,5-0,7 см выше ее конца ста­

вится закрепка на стачивающей или закрепочной машине, закрывая шов 

притачивания откоска на 0,2 см. Со стороны изнанки внюу ставится про­

дольная закрепка на расстоянии 0,5 см от внутренних срезов гушфиса и от­

коска

Обработка застежки бркж на тесьму- молнию---. Данный вид застежки 

уменьшает количество технологических операций, не требует петельных к 

пуговичных машин, ускоряет процесс обработки, делает узел тоньше,благо­

даря уменьшению числа слоев ткани в нем. гй рисунке 8.5 представлена об­

работка застежки на тесьму- .-молнию. в бркжах с отрезными откоском и 

обтачкой банта.

Рассмотрим случай, когда тесьма- молния подается не из рулона, а в 

виде ленты определенной длины с неразъемным ограничителем хода

Внешние срезы откоска обтачиваются подкщдкой откоска вместе с про-

и г
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ювакой швом шириной 0,5-0, б см, внутренние - обметываются или оканто­

вываются (строчки 1 и 2).

Край тесьмы- молнии может сыть подложек под обметочную строчку, 

но чаще, с целью обеспечения ремошоспоообности узла, ее настрачивают

ка откосок швом ши­

риной 0,5-0,7 см, урав­

нивая срезы (строчка 

3). ГЬсж обметывания 

внутреннего срезе 

гульфика (строчка 4) он 

складывается с откос- 

ком лицевыми сторо­

нами внутрь, уравнивая 

внешний срез гульфика 

с внутренним обметан­

ным срезом откоска. 

Тесьма- молния на­

страчивается на гуль­

фик двумя строчками; 

на расстоянии 0,1-0,2см 

и 1,0 см от края теомы

Vстрочка о;, иоелшение откоска и тутьроса с передними частями брюк 

производится обычным способам (строчки 6,7,8). Затем стачиваются сред­

ние срезы в нижней части швом шириной 1,0 см (строчка 9), прокдадывает- 

ся отделочная строчка по гульфику (строчка 10), закрепляется застежка с 

лицевой (строчка 11) к изнаночной стороны

Существуют и другие способы обработки застежки на тесьму- молнию . 

!Ъспадователькость операций в них будет несколько иная в связи с вовле­

чением в обработку пояса (рис.8.б).
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йкунок 8.5 - Обработка застежки на тесьму- 

молнию с неразъемным 

ограничителем хода
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Рисунок 8.6 - Обработка застежки бркж на тесьму- молнию

Тесьма- молния , поступающая из рулона (рис. 8.6,а), настрачивается на 

гульфик из рулона на даухигольной машине, укладывая ее лицевой стороной 

на лицевую сторону гульфика, уравнивая срез тесьмы с внешним срезом 

гульфика (строчки 1). Цжгачивание тесьмы к откоску совмещается с обме­

тыванием внутреннего среза откоска (строчка 2). Гульфик к  откосок соеди­

няются со средними срезами передних частей бркж (строчки 3,4,5). Даше 

выполняются операции притачивания пояса и сборного корсажа к верхним 

срезам бркж, установка на концах пояса металлических петли и крючка По­

сте этого окантовываются внутренний срез тульфкка и внешний срез откос­

ка одновременно с концами пояса (строчки 6,7). Затем на тесьму- молнию 

надевается замок, прокладывается отделочная строчка 8 по гульфику, ста­

чиваются средние срезы передних частей бркж в нижней части, закрепляет­

ся застежка Концы окантрвочной тесьмы закрепляются на изнаночной сто­

роне бркж закрепками.

Обработка ожоска удлиненной подкладкой, выкроенной под углом 450
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к нитям основы (рис. 8.6,6) позволяет окантовывать средний шов ж  участке 

пересечения с шаговыми швами. Дублированные гульфик и откосок обеспе­

чивают необходимую фсрмоустойчизость у з т  Тесьма- молния: настрачи­

вается вначале на гульфик, затем ш  откосок (строчки 1,2), внешний срез 

гульфика и внутренний обметанный срез откоска располагаются на. одном 

уровне.

Откосок обтачивается заутюженной вдвое подкщдкой по внешнему сре­

зу швом шириной 0,5-0,7 см, начиная строчку на расстоянии 5,0-6,0 см от 

верхнего среза отхожа (строчке 3) и затем притачивается к правой передней 

части бркж швом шириной 0,7 см (строчка 4). Таким же швом гульфик при­

тачивается к левой передней части бркж, припуск шва настрачивается на 

гульфик (строчки 5,6), ГЪсле заутюживания девой передней части бркж по 

шву притачивания гульфика, приупоживания внешнего среза откоска и шва 

притачивания откоска стачиваются средние срезы передних частей бркж 

швом шириной 1,0 см, не доходя до шаговых срезов 3,0-4,0 см (строчка 7).

Цхжщдывание отдешчной строчки по гульфику' (строчка 8) и по шву 

притачивания откоска выполняется после притачивания пояса к верхним 

срезам бркж. Закрепки с лицевой к изнаночной стороны застежки (строчки 

10 и 11) выполняются, как рассматриваюсь ранее.

При обработке застежки на цельнокроеных деталях (ркс.8.6.в,г) внут­

ренние срезы гульфика и откоска обметываются, окантовываются или обта­

чиваются подкладкой. Тесьма- молния укщпывается на припуск застежки 

лавой передней части бркж по надсечкам или намеченной линии и настра­

чивается швом шириной 0,1-0,2 см от края тесьмы (строчка 1). Застежка за­

утюживается, на расстоянии 0,5 см от верхнего среза прокладывается 

строчка, закрепляющая верхний край бркж и тесьму- молнию, . Левая пе­

редняя часть бркж укщдываегся ка правую и настрачивается вторая часть 

тесьмы- молнии (строчка 2), Отделочная строчка по гульфику (строчка 3) 

прокладывается после стачивания средних срезов.
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Обработка верхних краев бокж притачным поясом. Соединение пояса с 

брюками осуществляется после стачивания боковых срезов. Боковые срезы 

бркж стачиваются швом шириной 1,0 см, разутюживаются или заутюжива 

клея в сторону передних частей с последующим настрачиванием швом ши­

риной 0,2-0,5 см, или стачиваются швом взамок на двухигольной машине.

Выкроенные детали шлевок стачиваются между собой ка краеобметоч- 

ной машине, наматываются ка кассету, затем стачиваются швом встык на 

пдоскошовной машине и нарезаются по мерке, ГЬред соединением пояса на 

верхние края бркж ка расстоянии 0,5 см от среза настрачиваются шлевки, 

клапан часового кармана, педкщцка боковых и заднего карманов.

Бели пояс бркж состоит из одной детали, то средние срезы половин 

бркж: стачиваются швом шириной 1,0 см на участке длиной 5,0 см,

ГЬяс чаще всего дублируется. Срезы клеевой прокладки распогагаются 

на расстоянии 1,0 см от срезов пояса (рис.8.7,а). Ийрокое применение на-

|л............. — ' — -------- р=======------- - - у

|  )

-------------г------------ ------------- ' '
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Рисунок 8.7 - Соединение пояса с прокладкой
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шли новые клеевые прокладочные материалы перфорированная лапа 

(рис. 8.7,6), укрепленная лапа (рис. 8.7,в), объемная перфорированная лапа 

(рис.8.7,г).

№личие перфорации значительно упрощает обработку, так как пли со­

единении деталей она является ориентиром для выполнения строчки, а зри 

влажно-тепловой обработке она позволяет деталям хорошо перегибаться. 

Усилители, которые соединяются с основной прокладкой пояса клеевым 

способом или на машине потайного стежка, обеспечивают хорошие экс­

плуатационные свойства узхв, предохраняют изделие от пролегания швов.

ГЬяс бркж может быть цельнокроеным или обрабатываться со стороны 

шнанки подкладкой из основной или подкладочной ткани, специальной 

корсажной тесьмой шириной 3,5-4,0 см или сборным корсажем (рис.8.8).

7

Рисунок 8.8 - Виды сборных корсажей
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Сборный корсаж состоит из жесткой прокладки (А) и с-бтяжки (5), вы­

кроенной под углом 45°. Он может бьпъ декорирован кантам (В), тесьмой 

(Г). Верхний срез может бьпъ закрытым (рис.8.8,а,5,в) или открытым 

(рис.8.8д-де).

Возможны посждозагельный способ обработки пояса на одноигольной 

машине и пскявдоветеяьно-хиращкслытый -  на двухигольной.

Цзи соединении пояса и корсажной тесьмы с половинками бркж на од- 

ноигольной машине на левом конце пояса предварительно обтачивается 

хлястик (строчка 1, рис.8.9,а).

а б

Рисунок 8.9 - Соединение пояса с верхними срезами бркж 

на одноигольной машине

Строчка заканчивается ка расстоянии О, I см от надсечек, опрекелякшдк 

начало притачивания пояса к верхним срезам бркж. Шов обтачивания под­

резают, оставляя припуск шириной 0,3-0,4 см.

Пояс притачивается к верхним срезам бркж швом шириной 0,7-1,0 см 

(строчка 2), шов разутюживается или заутюживается в сторону пояса К
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концу хлястика швом шириной 0,7 см (строчка 3) притачивается корсажная 

тесьма, шов расправляется. Корсажная тесьма настрачивается на верхний 

срез пояса, накладывая ка 0,7-1,0 см на расстоянии 0,1 см от среза (строч­

ка 4). Правый конец пояса обтачивается, перегибая пояс на 0,2-0,3 см выше 

края тесьмы (строчка 5, рис.8.9,б).

ГЬяс и хлястик приутюживаются, выправляя кант из пояса шириной 0,2- 

0,3 см, на хлястике располагая шов на сгибе;, заутюживая на изнанку угол 

корсажной тесьмы возле хлястика ГЬ шву притачивания пояса или по по­

ловинам бркж прокладывается строчка на расстоянии 0,1-0,2 см от шва 

(строчка 6).

Шлевки настрачиваются на детали бркж тройной обратной строчкой на 

расстоянии 1,0-1,5 см от шва притачивания пояса (строчка 7). Верхние кон­

цы шлевок подгибаются и настрачиваются на пояс четырьмя строчками или 

на закрепочной машине на расстоянии 0,2 см от сгибов (строчка 8). №  хля­

стике обрабатывается петля (строчка 9).

Цзименениедвухигсдьной машины для обработки верхнего края бркж

сокращает количество техно-
* 4 логических операции, эконо-

Детали пояса стачиваются 

в ленту, наматываются на кас­

сету, как и корсажная тесьма 

Верхний и нижний срезы поя­

са подгибаются на 0,7-1,0 см,и 

пояс притачивается к верхним 

срезам бркж, одновременно 

соединяя хорсажную тесьму 

(строчка 1, рис.8.10).

мит время и повышает каче­

ство обработки.

Рисунок 8.10 - Соединение пояса 

с верхними срезами бркж на 
двухигольной машине
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Тесьма высекается по концам пояса, концы стачиваются швом шириной 

0,5-0,7 см, перегибая их пополам лицевой стороной внутрь (стречка 2), шов 

разутюживается, закрепляется закрепкой на расстоянии 0,2: см от; края 

(строчка 3). ЬЬ конная пояса обметываются по одной петле с каждой сторо­

ны, раотошгая ж  посередине вдоль пояса (строчка 4).

Рассмотрим технологию одного из способов обработки пояса бркж со 

сборным корсажем

гЬ лазом конце пояса (Д), продублированного перфорированной про­

кладкой (В), обрабатывается выступ (рис,8.11,а). ГЬяс перегибается по вто­

рой надсечке лицевой стороной внутрь, строчха прокладывается по перфо­

рации, начиная от первой надсечки на расстоянии 0,9 см от срезов (строч­

ка 1),

К верхнему срезу гульфика (Г) пояс притачивается, начиная строчку на 

расстоянии 0,2 см от шва соединения гульфика с левой половиной бркж 

(дегаж А и Б) (строчки 2). Затем лгвьй конец пояса перегибается вперед и

притачивается к верхним срезам бркж швом шириной 0,9 см, начиная 

■строчку по перфорации от шва соединения гульфика с левой половиной 

бркж до среднего среза, брюк (строчка 3).

К правой половине бркж (детали Е и Б) пояс притачивается, начиная от 

среднею среза (строчка 4, рис.8.11,6). Надсечка на пояое совмещается оо 

швом притачивания огксхжн (Ж) к правой передней часш бркж. Далее шов 

притачивания пояса к половинам бркж разутюживается, на участке отюэске 

- заутюживается в сторону пояса
Для обработки правого коша пояса складывают основные детали бркж 

и подкладку откоска (3) лицевыми сторонами внутрь и обтачивают сто 

швом 0,7 см, начиная строчку точно от шва обтачивания откожа (строч­

ка 5). Подсадка откоска окантозываегся вместе с прокладкой (строчка б).

Сборный корсаж (И) соединяется с поясом бркж на специальной маши­

не зигзагообразной строчки, рэдюлвгая ело край ад 0,2 см выше линии пер-
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Рисунок 8.11 - Соединение пояса с левой и правой половинами 

бркж и сборным корсажем

форации и шва обтачивания удлиненного конца пояса (строчка 7). В правом 

конце пояса подкладка откоска приподнимается на 0,3 см, чтобы избежать 

сшбины в верхней части бркж, обтачанный край конца пояса перегибается в
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сторону подататки откосэсв, образуя кант 0,2 см.

Концы пояса вывертываются, приутюживаются, прокладываются отде­

лочные строчки по гульфику (строчка 8, рис. 8.11з) и по ожоску (строчка 9, 

рис. 8.11,г). На кондак пояса устанавливаются металлические крючки и пет­

ли.

Строчка да шву притачивания пояса прокладывается по деталям бркж 

на расстоянии 0,1 см от шва после обработки средних срезов бркж. Сйа на­

чинается от отделочной строчки на гульфике и заканчивается ка расстоянии 

0,5 ш  от отделочной строчки по откоску (строчка 10, рис. 8.11з,г), Нижняя 

н и т к е  должна быть прозрачной или в дает сборного корсажа.

Ш рисунке 8.12 покоены различные способы соединения сборного кор­

сажа с поясом и верхними срезами бркж.

в
Рисунок 8.12 -  Обработка верхних срезов бркж поясом 

и сборным корсажем
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Узел, представленный на рисунке 8.12,а, имеет следующие особенности 

обработки;

- удлиненный конец левой части пояса обрабатывается обтачкой из основ­

ной ткани;

- сборный корсаж с открытым верхним срезом притачивается к верхнему 

срезу пояса швом 0.7 ом;

- край пояса приутюживается, огибая жесткую прокладку сборного корса­

жа, выправляя кант го пояса шириной 0,2 см;

- внутренний срез обтачки левой части пояса настрачивается на сборный 

корсаж;

- шов притачивания пояса заутюживается в сторону пояса;

- при прокладывании строчки по шву притачивания пояса внешний участок 

нижней ч аст сборного корсажа отгибается, строчка на видав с внутренней 

стороны изделия, она может быть выполнена да машине потайного стежка

Цж обработке пояса сборным корсажем с закрытым верхним срезом 

возможны следующие особенности (рис. 8.12,6):

- сборный корсаж настрачивается на пояс да универсальной машине;

- правый конец пояса обтачивается сборным корсажем, строчка является 

продолжением шва обтачивания откоска подкщдкой откоска;

- одновременно проювдывается отделочная строчка по шву притачивания 

пояса и откоска

При окантовывании концов пояса (рис.8.12,в) особенности обработки 

следующие:

- левый край пояса не имеет выслуги;

- сборный корсаж высекается да уровне сгиба пояса;

- внутренний срез гульфика окантовывается вместе с поясом после соедине­

ния пояса с верхними срезами бркж;
- конец окантовки подгибается на изнанку и закрепляется при настрачива­

нии конца пояса да сборный корсаж.
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Сборный корсаж с закрытым верхний срезом может соединяться с поя­

сом и верхними срезами бркж на специальной двухишлшой мяпине 

(рис. 8.12р). Особенности обработки при этом сявцукяцие:

- годкщдка откоска настрачивается да внешний срез откоска. швом шири­

ной 0,3-0,5 см,

- строчка по шву притачивания откоска прострачивается до соединения 

пояса и сборного корсажа с половинами бркж;

- внешний срез откоска к пояса окантовываются одновременно, конец окан­

товки закрепляется с изнанки изделия

Обработка шаговых и среднего слезой бркж Патовые срезы стачивают­

ся швом шириной 1,0 см со стороны передних частей бркж. Соединение их 

на полуавтомате для стачивания длинных криволинейных срезов позволяет 

значительно улучшить качество и повысить прошводительностъ труд а более 

чем йа 20 % за счет совмещения вспомогагецшьк приемов. Ивы разутю­

живаются!

Средник шов бркж испытывает при эксплуатации наибольшие нагрузки. 

Для обеспечения необходимой прочности и растяжимости его выполняют 

да специалюоЙ Двухиголькой машине цепного стежка или двумя строчками 

челночного стежка с расстоянием между ними 0,1 см. В спортивной и про­

изводственной одежде средние и боковые срезы соединяются ^пошивоч­

ным, настрочным швом или швом «взамок».

Чтобы иметь возможность регулировать размер бркж по линии талии, 

средние срезы стачиваются после соединения пояса с верхними срезами 

бркж.

IЬ поясе травой патовины бркж отмечается вертикальная линия, соот­

ветствующая половике обхвата талии соответсшукяцего размера Она на­

мечается на протяжении 10,0 см Строчка прокладывается таким образом, 
чтобы внизу сборного корсажа она бы® на 0,3 см справа от вертикальной 

отметки, да шве соединения сборного корсажа с поясом - да 0,2 см слева от
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нее (рис.8.13,а), постепенно сводя ее на расстояние 1,0 см от срезов, растя­

гивая срезы Строчка заканчивается на расстоянии 1,5-2»0 см выше строчки 

стачивания средних срезов на передних частях бркж.

Рисунок 8.13 - Обработка среднего среза бркж (пояс со сборным корсажем)

Средний шов разутюживается на выпуклой подушке, концы сборного 

корсажа подгибаются под углом 45° к шву и закрепляются металлическими 

скрепками (на рисунке 8.13,6 линия подгиба показана пунктиром). ГЪ шву 

притачивания пояса лрокщцываегся строчка

Существуют и другие способы закрепления увеличенного припуска в 

верхней части среднего шва (рис. 8.14).

Концы пояса подгибаются на изнанку, огибая концы тесьмы, и закреп­

ляются на специальной закрепочной машине или стачивающей машине по 

верхнему и нижнему краям, располагая закрепки по строчкам пояса на рас­

стоянии 0,5 см от его подогнутых краев (рис. 8.14,а). При закреплении хон-
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Рисунок 8.14 - Отосэбы закрепления припуска среднего шва

цов пояса с неразрезным по среднему шву хорсажем концы закрепляют так 

же или ж  расстоянии 1,0 см от сгибов пояса (рис, 8.14,6).

Для уменьшения толщины пояса на участке припуска по среднему шву 

возможно окантовывание срезов пояса вместе со средними срезами задних 

частей бркж (рис, 8.14щ),

Для оформления изнанки бркж из шерстяной ткани на изнанке среднего 

шва от закрепки застежки до стыка шаговых надставок прикрепляется лея 

из подкладочной ткани на закрепочной или стачивающей машине. Средние 

срезы л и  стачиваются швом шириной 1,0 см, внешние обметываются или 

вькакаются зубцами. Предний конеп лея притачивается к нижнему концу 

гульфика и ожосжа на расстоянии 1,0-1,5 см от края, огибая боковые сторо­

ны тульфика и откоска Второй конец леи подгибается на 0,8-1,0 см и прита­

чивается на универсальной машине к одной стороне среднего шва на рас­

стоянии 0,3-0,4 см от строчки или прикрепляется на специальной закрепоч­

ной машине к каждой стороне припуска

Внешние срезы лей прикрепляются к шаговым швам на стачкзакхдей 

или специальней закрепочной машине (рис. 8.15,а).

Если откосок обрабатывается подкладкой с  удлиненным нижним кон­

цом, то средние срезы бркж окантовываются подкщдкой. Закрепки науни-
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Рисунок 8.15 - Обработка и прикрепление леи

нереальной или закрепочной машине ставятся в трех местах на расстоянии 

0,2 см от строчки стачивания средних срезов, концы под ювдки подгибают­

ся внутрь (рис.8.15,6).

В случаях, если пояс притачивается к верхним срезам бркж до соедине­

ния средних срезов передних частей бркж, последовательность обработки 

следующая:

соединение средних срезов задних частей бркж на участке длиной 5,0 см 

швом шириной 1,0 см;

соединение пояса с верхними срезами бркж;

соединение средних срезов передних частей бркж от надсечки внизу за­

стежки;

соединение шаговых срезов бркж, 

соединение основных участке® среднего шва; 

закрепление застежки в нижней части; 

прикрепление лен.

Обработка низа бркж. Обработка низа бркж начинается с укладывания 

правой половины бркж на левую. При этом совмещаются шаговые и боковые
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швы,зыправляется средний шов, уравниваются края застежки и верхний 

край бркж. Линия подгиба низа намечается (если это необходимо) ка лице­

вой стороне с помощью лекала со стороны боковых и шаговых швов.

Низ бркж из шерстяных тканей обметывается.

Для увеличения прочности низа бркж вдоль сгиба используют специаль­

ную брючную тесьму, имеющую утолщенный край, который выступает на 

0,1-0,2 см за счет низа бркж.

Ц ж 'Обработке низа бркж без манжет брючная тесьма настрачивается по 

всему периметру, располагая ее утолщенным краем к поясу бркж. Строчка 

прокладывается на расстоянии 0,1-0,2 см от верхнего края тесьмы и 0,2-0,3 

см - от нижнего (рис,8.16,а).

а б ® г

Рисунок 8.16 - Обработка низа бркж без манжет

Для уменьшения толщины над шаговым швом конец тесьмы смещают 

на 1,5-2,0 см от шагового п та  в сторону задней часш бркж. Концы тесьмы 

накладываются один на другой ка участке 1,0-1,5 см, под гибая верхний ко­

нец, к закрепляются обратной строчкой. Операция может бьпь выполнена 

на специальной двухиголшой машине с цилиндрической платформой.

Брючная тесьма может бьпь настрочена на половины бркж или только 

15а заднюю часть бркж до стачивания шаговых срезов.

Низ бркж заутюживается на изнанку, образуя хант из утолщенного края 

тесьмы, й подшивается на машине потайного стежка
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3  ржасЕшшных брюках низ бркж обрабатывается с отрезной обтачкой 

из основной ткани (рис.8.16,6), в изделиях из тонких тканей - с удвоенным 

припуском на под габ низа (рис. 8.16̂ в). В изделиях из недорогостоящих ма­

териалов срез может подгибаться внутрь на 1,0 см и застрачиваться на рас­

стоянии 0,1-0,2 см от сгиба (рис. 8.16,г).
В брюках с манжетами припуск ш  под гиб низа не обметывается.

Няз бркж подгибается с помощью приспособления^ тестма настрачива­

ется, закрывая на 0,5-0,7 см срезы бркж утолщенным краем (рис. 8.17,а).

Манжеты вывертываются на лицевую сторону, выправляя кант из тесь­

мы, заметываются. Чтобы при носке манжеты не отгибались, они закрепля­

ются над боковыми и шаговыми швами.

Цж использовании универсальной машины закрепки ставят двойной об­

ратной строчкой длиной 1,0 см по шву. Закрепки на специальной машине 

ставятся на 1,0-1,5 см ниже верхних крае®, отгибая при этом верхнюю сто­

рону и захватывая внутренние части манжет и половинки бркж.
В изделиях из недорогостоящих материалов низ бркж обрабатывается 

без тесьмы (рис. 8.17, б).

Направления совершенствования методов обработки бркж следующие:

а б

Рисунок 8.17 - Обработка низа бркж с манжетами
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- применение специальных прессов карусельного типа доя формования 

и щщутюживакия бркж;

- применение полуавтомате® для стачивания вытачек и длинных кри­

волинейных срезов,

- применение специальных машин для изготовления плавок, оканто­

вывания срезов шесте с обметыванием, двухитлшых машин для стачива­

ния средних срезов бркж, настрачивания тесьмы да низ бркж, для соедине­

ния пояса и корсажной тесьмы с верхними срезами бркж;

- использование специальных видев материалов: клеевых прокладоч­

ных материалов с нанесенной линией перфорации, сборного корсажа

9. ОТДЕЛКА И ОКОНЧАТЕЛЬНАЯ ВЛАЖНО-ТЕПЛОВАЯ 

ОБРАБОТКА ИЗДЕЛИЙ

Окончательная отцепка изделий вклкяает размешу и обметывание пе­

тель, удаление ниток и чистку изделия, швжно-теплэвую обработку, при­

шивание пуговиц.

Петли обметывают да специальной машине с приспособлением дня раз­

метки Если использовать данное тдзиспособлание нельзя, то петли предва­

рительно размечают по лекалу. Если закрепку з  конце петли ставят да спе­

циальной закрепочной машине, концы ниток после обметывания петель 

продевает внутрь бортов с помощью приспособлений (специальной ипы) и 

обрезают.

В жшаких пальто и прутах изделиях из лепсоосыпактакхся тканей до­

пускается двойное обметывание петель да бортах да полуавтомате для из­

готовления прямых петезь (без разрезания ткани между строчкам) и по­

следующее обметывание ка полуавтомате для изготовления фигурных пе­

тель.

Ь&меточные ниши и талоны удаляют, концы ниток обрезают. Оставпие-
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ся следы мела и производственную пыль очищают механической или обык­
новенной щеткой.

Окончательная влажно-тепловая обработка издедай коспюмно 
пальтовой группы осуществляется на теадальных утюжильных линиях, ос­
нащенных специалшыми прессами, элжтропаровыми утюгами в комплекте 
с утюжильными столами, отпаривателями и паровозцушиьзми манекенами 
В задачи окончательной влажно-тепловой обработки изделий входит: уточ­
нение формы краев деталей, утонение краев, удаление заминов и гвю

Процесс окончательной влижно-теплжой обработки изделий коспсмно- 
патдовой траппы состоит из ряда операций, выполняемых в следующей по­
следовательности:

- приупоживание частей переда, спинок и боковых швов,
- приутюжившие окатов рукаве», пройм и верхней части рукавов,
- приупоживание воротника и верхнею плечевого пояса,
- заутюживание стойки воротника и перегиба лзцканов,
- приупоживание бортов и лацканов;
- приупоживание низа рукавов и отделшых участков изделия,
- приупоживание подкладки изделия;
- снятие дас.
В брюках заутюживают сгибы передних и задних частей и приутюжива­

ют верхнюю часть бркж. В юбках утюжат переднее и заднее полотнища и 
пояс.

После влажно-тепловой обработки пришивает пуговицы Размечают их 
в соответствии с расположением петель ида по лекалу. Пришивают пугови­
цы на специальной машине или вручную, ест  нельзя пришить на машине

В изделиях из шерстяных тканей пуговицы пришивают сквозными стеж­
ками вместе с подбортом и бортовой прокладкой. В женских изделиях пу­
говицы пришивают с подпуговицами Бели в местах пришивания пуговиц 
отсутствует бортовая прокладка, то пуговицы (креме пуговиц с ушками) 
пришивают с подпуговицами или гпветинками роговидной пленки, а при 
расположении пуговицы над подкладкой кармана -  с захватыванием одного 
слоя подювдки
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