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ЛАБОРАТОРНАЯ РАБОТА 1

ИЗУЧЕНИЕ СТРОЕНИЯ РУЧНЫХ СТЕЖКОВ И СТРОЧЕК, 
ПРИЕМОВ ИХ ВЫПОЛНЕНИЯ

Цель работы: изучить терминологию ручных работ, строение ручных 
стежков и строчек, приемы их выполнения.

Вопросы для подготовки к  лабораторной работе

1. Понятие «стежок», «строчка».
2. Классификация ручных стежков и строчек.
3. Область применения ручных стежков и строчек.

Содержание работы

1. Изучение терминологии ручных работ.
2. Изучение классификации ручных стежков и строчек.
3. Изучение строения, приемов и общих технических условий выполне

ния ручных стежков и строчек. Область их применения.
4. Выполнение ручных стежков и строчек.

Методические указания

1.1 Изучение терминологии ручных работ

При изготовлении одежды широко применяют ниточные методы соеди
нения деталей одежды. Ниточные швы выполняют одной или несколькими 
строчками, которые состоят из ряда стежков.

Стежок -  это заключительный цикл переплетения ниток между двумя 
соседними проколами материала иглой.

Строчка -  это последовательный ряд стежков, которые являются эле
ментами строчки.

Д лина  стежка -  это часть строчки, видимая на поверхности ткани.
Частота стежков в строчке -  это количество стежков, которые вме

щаются в 1 см строчки.
Строчки отличаются большим разнообразием, так как могут иметь раз

личные свойства, строение и расположение относительно срезов обрабатывае
мых деталей одежды.

Стежки и строчки в зависимости от способа их выполнения разделяют на 
ручные и машинные.
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При использовании ручных строчек установлены стандартные термины 
выполняемых ручных работ (операций) и их характеристика [1], которые пред
ставлены в таблице 1.1.

Таблица 1.1 -  Стандартные термины и определения ручных работ

Термин Характеристика операции

Сметывание деталей 
швейного изделия

Временное ниточное соединение двух и более дета
лей

Приметывание дета
лей швейного изделия

Временное ниточное соединение мелких деталей с 
крупными

Заметывание детали 
швейного изделия

Временное ниточное закрепление подогнутого края 
детали, складок, вытачек, защипов

Вметывание деталей 
швейного изделия

Временное ниточное соединение деталей по оваль
ному контуру

Выметывание деталей 
швейного изделия

Временное ниточное закрепление обтачанных краев 
деталей для сохранения приданной им определен
ной формы

Подшивание детали 
швейного изделия

Прикрепление подогнутого края детали потайным 
стежком

Обметывание детали 
швейного изделия

Ниточное закрепление среза детали или прорези для 
предохранения от осыпания

Вспушивание Закрепление и отделка выметанного края детали 
потайными стежками постоянного назначения

1.2 Изучение классификации ручных стежков и строчек

В основу классификации ручных стежков и строчек положен характер 
переплетения в них ниток и расположения стежков на ткани (прямой, косой, 
крестообразный, петлеобразный).

Строчки, выполняемые с применением указанных стежков, названы по 
своему назначению -  сметочные, заметочные, выметочные, подшивочные и 
прочие, по длительности нахождения строчки в изделии -  временного и посто
янного соединения.

К временным строчкам относятся строчки, которые после выполнения 
основных работ (машинных, утюжильных) удаляются.

К постоянным строчкам относятся строчки, которые после выполнения 
основных работ не удаляются.

Все виды ручных стежков и строчек могут быть представлены в виде 
схемы (рис. 1.1).
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Рисунок 1 .1 -  Классификация ручных стежков и строчек
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Ручные стежки и строчки по своему строению различаются между собой 
способом прокалывания материала швейной иглой. При прокалывании матери
ала и выведении иглы из него с одной стороны (рис. 1.2 а) происходит образо
вание стежков и строчек как для временного, так и для постоянного скрепления 
материалов. При прокалывании материала с одной стороны и выведении иглы с 
другой его стороны (рис. 1.2 б) образуются так называемые специальные стеж
ки, применяемые для обметывания петель, изготовления закрепок, пришивания 
пуговиц и т. п.

Строение ручных стежков зависит от расположения их ниток на поверхно
сти и внутри материала (прямое, косое, крестообразное, петлеобразное), а также 
от соотношения длин лицевых ниток h и интервалов b (рис. 1.3). Длина стежка l 
равна сумме длин b и h, измеряемых вдоль строчки. Стежки, образуемые под уг
лом к линии строчки, измеряются и по ширине с (рис. 1.4).

1.3 Изучение строения, приемов и общих технических условий
выполнения ручных стежков и строчек. Область их применения

Рисунок 1.2 -  Способы образования ручных стежков

Рисунок 1.3 -  Строение прямых Рисунок 1.4 -  Строение косых
стежков стежков

Длина стежков может быть равна 0,2-5,0 см, а ширина. 0,1-0,7 см в зави
симости от вида стежка (строчки) и толщины соединяемых материалов. Длина 
и ширина стежков обычно больше для толстых материалов.

Основные виды строчек, их графическое изображение и приемы выпол
нения представлены в таблице 1.2, область применения -  в таблице 1.3.
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Таблица 1.2 -  Основные строчки ручных стежков, приемы их выполнения
Наиме
нование
стежка

Наименова
ние строчки Графическое изображение строчки Приемы выполнения строчки

1 2 3 4
Строчки временного назначения

Прямой Сметочная
Наметочная
Заметочная
Выметочная

Строчку прокладывают по намеченной линии или на 1 
мм от нее, если будет выполняться машинная строчка. 
Иглу с ниткой ввести в деталь сверху, под углом 300 
(прокол 1), продвинуть под деталью вперед, справа 
налево на длину стежка в 3 раза меньше заданной дли
ны. Вывести иглу на поверхность детали снизу вверх 
(прокол 2). Затем иглу снова ввести в деталь сверху на 
расстоянии заданной длины стежка (прокол 3). Цикл 
проколов повторить.
Длина прямого стежка при сметывании деталей без по
садки 15-25 мм, с посадкой -  7-15 мм, при наметывании 
одной детали на другую -  30-50 мм, при заметывании 
края детали -  10-30 мм, при выметывании обтачанного 
края детали -  7-10 мм______________________________

Прямой Копиро
вальная Две детали сложить лицевыми сторонами внутрь, урав

нять срезы. По намеченной линии выполнить строчку 
прямых стежков: при этом нитку не затягивать, на по
верхности деталей оставить петельки высотой 2-7 мм, 
длина стежка 10-15 мм. Частота стежков 4-5 на рассто
янии 50 мм строчки. Затем детали раздвинуть, а натя
нувшиеся между ними нитки разрезать ножницами. 
Оставшиеся в деталях концы ниток покажут направле
ние линий, перенесенных с одной детали на другую
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Продолжение таблицы 1.2
1 2 4

Косой Выметочная Предварительно детали соединяют машинной строч
кой, выправляют на лицевую сторону. Строчку выпол
няют со стороны той детали, на сторону которой пере
пускают шов, т. е. образуют кант.
Иглу с ниткой ввести сверху (прокол 1), продвинуть 
под деталью вверх, под наклоном, на длину стежка. 
Вывести иглу на поверхность детали снизу вверх (про
кол 2). Затем иглу снова ввести в деталь сверху, распо
лагая последующий прокол (прокол 3) на уровне 
предыдущего прокола (прокол 1). Иглу продвинуть под 
деталью вверх, под наклоном и вывести на поверхность 
детали снизу вверх (прокол 4).
Расстояние между верхними и нижними проколами 
должно быть одинаковым. Длина стежка 5-10 мм. Цикл 
проколов повторить_______________________________

Косой Наметочная

Строчку прокладывают на расстоянии 10-30 мм от сре
за детали. Иглу с ниткой ввести сверху, под углом 300 
(прокол 1), продвинуть под деталью вперед справа 
налево на длину стежка в 3 раза меньше заданной дли
ны. Вывести иглу на поверхность детали снизу вверх 
(прокол 2). Затем иглу снова вести в деталь сверху на 
расстоянии заданной длины стежка. Располагая после
дующие два прокола (прокол 3, 4) под двумя предыду
щими (прокол 1, 2). Цикл проколов повторить.
Длина стежка 7-20 мм

3
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Продолжение таблицы 1.2
2 3 4

Строчки постоянного назначения

Косой Обметочная

Иглу с ниткой ввести в деталь снизу, на расстоянии 3-5 
мм от среза, вывести иглу на поверхность (прокол 1). 
Затем иглу снова ввести в деталь снизу, вывести иглу 
на поверхность (прокол 2). Цикл проколов повторить. 
Стежки расположить на одинаковом расстоянии от сре
за и друг от друга.
Длина стежка 5-10 мм, ширина 3-5 мм

Косой Подшивоч
ная

Иглу с ниткой ввести снизу вверх в припуск на подгиб 
детали, на расстоянии 3 мм от среза (прокол 1). Затем 
иглу ввести в деталь возле среза припуска (прокол 2) и 
продвинуть вперед, захватывая деталь на половину 
толщины. Вывести иглу на поверхность детали снизу 
вверх, строго под первым проколом (прокол 3). Цикл 
проколов повторить.
Длина стежка для наружных строчек 3-5 мм, для внут
ренних строчек 5-10 мм

1
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Продолжение таблицы 1.2
1 2 4

Крестооб
разный

Подшивоч
ная Строчку выполняют слева направо, проколы иглой 

справа налево, параллельно подогнутому срезу. Иглу с 
ниткой ввести снизу вверх в припуск на подгиб детали, 
на расстоянии 3-5 мм от среза (прокол 1). Затем иглу 
ввести в деталь возле среза припуска (прокол 2) и про
двинуть справа налево, захватывая деталь наполовину 
толщины. Вывести иглу на поверхность детали снизу 
вверх (прокол 3). Для образования строчки следующую 
пару проколов (прокол 4, 5) выполнить в подогнутый 
срез насквозь, на уровне предыдущего прокола (прокол 
1). Цикл проколов повторить.
Длина стежка 5-7 мм, ширина 5-7 мм

Петле
образный

Обметочная

Иглу с ниткой ввести в деталь снизу, на расстоянии 2-3 
мм от прорези петли. На конец иглы набросить петлю 
из нитки. Стежок затянуть.
Стежки расположить в один ряд, на одинаковом рас
стоянии от среза и друг от друга. Затягивание нитки 
произвести с одинаковым усилием. В конце петли вы
полнить закрепку перпендикулярно к линии прорези. 
Частота стежков 6-10 на 10 мм строчки, выполненной 
шелковыми нитками, и 8-12 стежков на 10 мм строчки, 
выполненной х/б нитками

3
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Продолжение таблицы 1.2
1 2 4

Петле
образный

Подшивоч
ная

Иглу с ниткой ввести в сгиб подогнутого края верхней 
детали (прокол 1). Следующий прокол (прокол 2) вы
полнить в нижнюю деталь на уровне первого прокола 
или на 1-2 мм правее. Нижнюю деталь проколоть 
наполовину толщины ткани, возле сгиба верхней дета
ли. Цикл проколов повторить.
Частота стежков 3-4 на 10 мм строчки

Петле
образный

Разметочная

Иглу с ниткой ввести в деталь сверху, под углом 30 
(прокол 1), продвинуть под деталью вперед на длину 
стежков в 2 раза больше заданной длины. Вывести иглу 
на поверхность (прокол 2). Затем иглу снова ввести в 
деталь сверху, располагая последующий прокол (про
кол 3) посередине между двумя предыдущими проко
лами (прокол 1 и прокол 2). Иглу продвинуть под дета
лью, вперед на длину стежка в 3 раза больше заданной 
длины. Вывести иглу на поверхность (прокол 4). Цикл 
проколов повторить.
Длина стежка 10-15 мм

3
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Окончание таблицы 1.2
1 2 4

Петле
образ
ный

Стачиваю
щая

Иглу с ниткой ввести в деталь сверху, под углом 30 (про
кол 1), продвинуть под деталью вперед на длину стежка. 
Вывести иглу на поверхность (прокол 2). Затем иглу снова 
ввести в деталь сверху, располагая последующий прокол 
(прокол 3) в область предыдущего прокола (прокол 1). Иг
лу продвинуть под деталью на длину стежка в 2 раза 
больше заданной длины и вывести на поверхность детали 
снизу вверх (прокол 4). Последующий прокол (прокол 5) 
выполнить в область предыдущего прокола (прокол 2). 
Цикл проколов повторить. Длина стежка 2-3 мм_________

Специ
альная

Изготовле
ние закре
пок

Проложить 2-4 продольных стежка, перпендикулярно 
концу петли или прорези кармана. Стежки обвить по
перечными стежками, захватывая ткань.
Длина закрепки на петлях равна ширине узора: 4-6 мм. 
Длина закрепки на карманах равна ширине рамок: 10 
мм. Частота стежков 6-8 на 10 мм строчки____________

Специ
альная

Пришива
ние фурни
туры

Пуговицы для застегивания пришивают на ножке высо
той 2-8 мм в зависимости от толщины борта. Пуговицы 
для отделки пришивают вплотную. Нитки (№ 10, 20) 
должны быть сложены вдвое. При пришивании пуговиц 
с 2-мя отверстиями или с ушком пуговицу прикрепляют 
5-6 стежками, число обвивающих стежков 4-5. При 
пришивании пуговиц с 4-мя отверстиями их прикреп
ляют параллельными стежками по 3-4 стежка в каждую 
пару отверстий. Металлические кнопки пришивают 
прикрепляющими стежками по 3-5 в каждое отверстие 
и закрепляют 3-4 стежками. Металлические крючки и 
петли пришивают прикрепляющими стежками по 4-5 в 
каждое отверстие и закрепляют 3-4 стежками в попе
речном направлении крючка и петли_________________

3
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Таблица 1.3 -  Область применения строчек ручных стежков
Вид строчки Область применения строчки Рисунок

Строчки прямых стежков
Сметочная Для предварительного соединения основ

ных деталей изделия (сметывание боко
вых, плечевых срезов, вметывание рука
вов в проймы изделий и т. д.)____________

Наметочная Для скрепления двух деталей, которые 
накладывают одну на другую, например, 
наметывание передней части изделия на 
бортовую прокладку, прикрепление к из
делию подборта и подкладки по верхним 
срезам

Заметочная Для закрепления подогнутого края дета
ли, например, заметывание низа изделия и 
рукавов

Выметочная Для временного скрепления края деталей, 
которые предварительно соединены ма
шинной строчкой и вывернуты швом 
внутрь, например, выметывания края кла
панов, бортов, воротников

Копироваль
ная

Для точного переноса намеченных линий 
и контрольных знаков с одной симмет
ричной детали на другую, например, пе
реноса линий бокового кармана левой де
тали переда на правую и т. д.

Строчки косых стежков
Наметочная Для скрепления двух деталей, которые 

накладывают одну на другую, например, 
при наметывании подбортов на перед и 
верхнего воротника на нижний

Выметочная Для временного скрепления края деталей, 
которые предварительно соединены ма
шинной строчкой и вывернуты швом 
внутрь, например, для выметывания края 
бортов, клапанов, воротников

1 2 3
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Продолжение таблицы 1.3
1 2

Обметочная Для закрепления срезов деталей от осы
пания нитей при индивидуальном произ
водстве одежды в изделиях без подклад
ки, например, брюки, юбки, платья и др.

Стегальная
(потайная)

Для скрепления основной и прокладоч
ной тканей с целью повышения их упру
гости, например, выстегивание воротни
ка, лацкана

Подшивочная
(потайная)

Для закрепления (подшивания) подогну
тых краев с открытым срезом на неосы- 
пающихся тканях (подшивка низа пальто, 
брюк, юбки) и краев с закрытым срезом 
на тонких тканях в легких женских пла
тьях. Подшивочную строчку применяют 
также для прикрепления открытых срезов 
одних деталей к другим, например, для 
подшивания верхнего воротника к ниж
нему__________________________________

Строчка крестообразных стежков
Подшивочная Для подшивания низа изделий (платьев, 

юбок, брюк) из легкоосыпающихся тка
ней

Строчки петлеобразных стежков
Подшивочная Для подшивания подогнутых краев с за

крытым срезом, например, для подшивки 
низа юбки, брюк, подкладки низа изделия

Вспушная Для скрепления и отделки краев деталей 
(бортов, воротника, низа, клапанов) муж
ских пиджаков из шерстяных тканей

Разметочная Для прикрепления подкладки изделия по 
пройме рукавов (для разметки проймы)

Стачивающая Для стачивания деталей в местах, где вы
полнение машинной строчки затруднено

3
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Окончание таблицы 1.2
1 2 3

Строчки специальных стежков
Специальными стежками (строчками) выполняют петли, закрепки, пришива

ют пуговицы, крючки, кнопки
Петельная Обметывание прорезных петель при из

готовлении одежды по индивидуальным 
заказам в случае отсутствия специальных 
машин - у

Закрепочная 
(прямые и 
косые стеж
ки)

Закрепление концов карманов, разрезов, 
складок и петель

Прямые стежки -  скрепляющие, косые -  
обвивающие

ц .

(косые стеж
ки)

Пришивание крючков, петель металличе
ских и кнопок, выполняя 3-4 стежка в 
каждом указанном на рисунке месте

Общие технические условия выполнения ручных работ

При выполнении ручных операций должны соблюдаться следующие об
щие технические требования:

-  толщина меловой линии не должна превышать 1 мм;
-  концы надсечек, разрезов не должны доходить до линий строчек на 

1,0-1,5 мм;
-  строчки временного назначения выполняют хлопчатобумажными нит

ками контрастного или белого цвета;
-  строчки постоянного назначения выполняют нитками в цвет материала. 

В изделиях из шерстяных, хлопчатобумажных тканей, из искусственных и син
тетических тканей -  хлопчатобумажными, синтетическими нитками. В издели
ях из шелковых тканей -  шелковыми, синтетическими нитками. Отделку при
шивают нитками в цвет отделки. Пуговицы со сквозными отверстиями приши
вают нитками в цвет пуговиц, в пуговицы со стойкой -  нитками в цвет ткани;

-  временные строчки выполняют на расстоянии 1,0—1,5 мм от намечен
ной меловой линии в сторону среза детали;

-  концы временных строчек закрепляют 1-2 обратными стежками;
-  для удаления временных строчек необходимо строчку разрезать нож

ницами через каждые 10-15 см, концы ниток вытянуть колышком;
-  номера игл должны соответствовать толщине ткани и характеру опера

ции.
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Студенты выполняют ручные строчки на образце материала размером 
10^20 см контрастными по цвету нитками в соответствии с вариантом задания 
(табл. 1.4).

1.4 Выполнение ручных стежков и строчек

Таблица 1.4 -  Варианты задания для самостоятельной работы
Вариант Наименование строчки

I

Сметочная прямого стежка 
Наметочная косого стежка 
Обметочная петельного стежка 
Подшивочная крестообразного стежка

II

Наметочная прямого стежка 
Выметочная косого стежка 
Разметочная петлеобразного стежка 
Подшивочная крестообразного стежка

III

Заметочная прямого стежка 
Подшивочная косого стежка 
Обметочная петельного стежка 
Подшивочная крестообразного стежка

IV

Выметочная прямого стежка 
Обметочная косого стежка 
Подшивочная петлеобразного стежка 
Подшивочная крестообразного стежка

V

Копировальная прямого стежка 
Выметочная косого стежка 
Обметочная петлеобразного стежка 
Подшивочная крестообразного стежка

Результаты изучения классификации, области применения и технических 
условий выполнения ручных стежков и строчек оформляют в виде таблицы 1.5.

Таблица 1.5 -  Характеристика, технические условия выполнения и об
ласть применения ручных строчек__________________________________________

Наименова
ние строчки

Г рафическое 
изображение 

строчки

Длина стежка, мм (ча
стота строчки, ст./см)

Область приме
нения строчки

1 2 3 4

В отчете по лабораторной работе должны быть представлены образцы 
выполненных ручных строчек.
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ЛАБОРАТОРНАЯ РАБОТА 2

ИЗУЧЕНИЕ ПРОЦЕССА ОБРАЗОВАНИЯ ЧЕЛНОЧНЫХ 
СТЕЖКОВ. РАБОЧИЕ ОРГАНЫ МАШИН

Цель работы: ознакомиться с назначением, технологическими характе
ристиками и рабочими органами машин челночного стежка, изучить процесс 
его образования.

Вопросы для подготовки к  лабораторной работе

1. Основные этапы процесса образования челночного стежка.
2. Рабочие органы, участвующие в процессе образования челночного 

стежка, их назначение.
3. Виды челночных устройств, применяемых для образования челночного 

стежка.
4. Виды нитеподающих устройств, применяемых для образования чел

ночного стежка.
5. Виды устройств, транспортирующих материал, применяемых для обра

зования челночного стежка.
6. Основные технологические регулировки швейных машин челночного 

стежка.
7. Назначение швейных машин челночного стежка 1022-М кл., 1597 кл., 

697кл., 302 кл., 1026 кл.

Содержание работы

1. Ознакомление с назначением и конструкцией основных рабочих орга
нов машин челночного стежка.

2. Изучение технологического процесса образования челночного стежка.
3. Изучение основных технологических регулировок швейных машин 

челночного стежка.
4. Изучение технологических характеристик основных типов швейных 

машин челночного стежка, образующих однолинейные и зигзагообразные 
строчки.

Методические указания

2.1 Ознакомление с назначением и конструкцией основных 
рабочих органов машин челночного стежка

Основными рабочими органами швейных машин челночного стежка яв
ляются: игла, челночный комплект, нитеподающее устройство, устройство про
движения материала.
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Ознакомление с назначением, расположением и конструкцией основных 
рабочих органов швейных машин челночного стежка производится в учебных 
лабораториях кафедры КиТОиО и по литературе [2-4].

В отчете привести описание конструктивных особенностей основных ра
бочих органов машин 1022-М кл.,1597 кл., 697 кл., 302 кл., 1026 кл. в форме 
таблицы 2.1.

Таблица 2.1 -  Конструктивные особенности основных рабочих органов 
машин челночного стежка

Класс
машины Игла Челночный

комплект
Нитеподающее

устройство
Устройство продви

жения материала
1 2 3 4 5

2.2 Изучение технологического процесса образования челночного 
стежка

Изучение процесса образования челночного стежка на швейной машине 
производится в учебных лабораториях кафедры КиТОиО и по литературе [3, 4].

В отчете перечислить основные этапы процесса образования челночного 
стежка и привести их технологическую схему, используя литературу [3, 4].

2.3 Изучение основных технологических регулировок швейных 
машин челночного стежка

Основными технологическими регулировками машин челночного стежка 
являются: натяжение верхней и нижней ниток, длина стежка, усилие прижатия 
лапкой материала к рейке, ширина зигзага, величина посадки верхнего слоя ма
териала.

Изучение основных технологических регулировок швейных машин чел
ночного стежка производится в учебных лабораториях кафедры КиТОиО и по 
литературе [2-4].

В отчете привести зарисовку челночного стежка при различных натяже
ниях верхней и нижней ниток.

Студенты дневного отделения осваивают заправку верхней и нижней ни
ток в учебных лабораториях кафедры КиТОиО на машинах 1022-М кл.

2.4 Изучение технологических характеристик основных типов 
швейных маш ин челночного стежка, образующих однолинейные и 
зигзагообразные строчки

В технологическую характеристику швейных машин челночного стежка 
входят: частота вращения главного вала, кодовое обозначение типа стежка, 
максимальная длина стежка, вид двигателя материала, толщина обрабатывае
мых материалов.
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Установление назначения и технологических характеристик швейных 
машин челночного стежка производится по литературе [5-8].

В отчете привести технологическую характеристику швейных машин 
1022-М кл., 1597 кл., 697 кл., 302 кл., 1026 кл. Технологическую характеристи
ку швейных машин представить в форме таблицы 2.2.

Таблица 2.2 -  Технологическая характеристика машин челночного стежка
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мм Вид дви
гателя 
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Обрабаты
ваемые ма
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Дополни
тельные
данные

1 2 3 4 5 6 7 8

ЛАБОРАТОРНАЯ РАБОТА 3

ИЗУЧЕНИЕ ПРОЦЕССА ОБРАЗОВАНИЯ ЦЕПНЫХ 
СТЕЖКОВ. РАБОЧИЕ ОРГАНЫ МАШИН

Цель работы: ознакомиться с назначением, технологическими характе
ристиками и рабочими органами машин цепного стежка, изучить процессы его 
образования.

Вопросы для подготовки к  лабораторной работе

1. Виды цепных стежков.
2. Назначение швейных машин цепного стежка 2222 кл., Сб-761 кл., 10-Б 

кл., 208-А кл. (8515/080), 8515/690 кл.
3. Рабочие органы, участвующие в образовании цепного стежка, их 

назначение.
4. Основные технологические регулировки швейных машин цепного 

стежка.
5. Основные этапы процесса образования цепного стежка:
-  однониточного стачивающего;
-  однониточного потайного;
-  однониточного краеобмёточного;
-  трехниточного краеобмёточного.
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Содержание работы

1. Ознакомление с назначением и конструкцией рабочих органов машин- 
цепного стежка.

2. Изучение технологических процессов образования цепных стежков на 
различных швейных машинах.

3. Изучение основных технологических регулировок швейных машин цеп
ного стежка.

4. Изучение технологических характеристик основных типов швейных ма
шин цепного стежка.

Методические указания

3.1 Ознакомление с назначением и конструкцией рабочих органов 
машин цепного стежка

Основными рабочими органами швейных машин цепного стежка являют
ся: игла, петлитель или крючок, нитеподающее устройство, устройство про
движения материала.

Ознакомление с назначением, расположением и конструкцией основных 
рабочих органов швейных машин цепного стежка производится в учебных ла
бораториях кафедры КиТОиО и по литературе [2-4].

В отчете привести описание конструктивных особенностей основных ра
бочих органов машин 2222 кл., Сб-761 кл., 10-Б кл., 208-А кл. (8515/080), 
8515/690 кл. в форме таблицы 3.1.

Таблица 3.1 -  Конструктивные особенности основных рабочих органов 
машин цепного стежка

Класс
машины Игла Петлитель,

крючок

Нитеподаю
щее устрой

ство

Устройство
продвижения

материала

Дополнитель
ные устрой

ства
1 2 3 4 5 6

3.2 Изучение технологических процессов образования цепных 
стежков на различных швейных машинах

Изучение процессов образования цепных стежков на различных швейных 
машинах производится в учебных лабораториях кафедры КиТОиО и по литера
туре [3, 4].

В отчете перечислить основные этапы процесса образования цепного 
стежка и привести схемы образования стежков на машинах 2222 кл., Сб-761 кл., 
10-Б кл., 208-А кл., используя литературу [3, 4]. На схеме обозначить и назвать 
рабочие органы машин.
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3.3 Изучение основных технологических регулировок швейных 
машин цепного стежка

Основными технологическими регулировками машин цепного стежка яв
ляются: натяжение ниток иглы и петлителя, длина стежка, усилие прижатия 
лапкой материала к рейке, высота подъема выдавливателя.

Изучение основных технологических регулировок швейных машин цеп
ного стежка производится в учебных лабораториях кафедры КиТОиО и по ли
тературе [2-4].

3.4 Изучение технологических характеристик основных типов 
швейных машин цепного стежка

В технологическую характеристику швейных машин цепного стежка 
входят: частота вращения главного вала, кодовое обозначение типа стежка, ко
личество игл и ниток, максимальная длина стежка, ширина обметывания.

Установление назначения и технологических характеристик швейных 
машин цепного стежка производится по литературе [5-8].

В отчете привести технологическую характеристику швейных машин 
2222 кл., Сб-761 кл., 10-Б кл., 8515/080 кл., 8515/690 кл. в форме таблицы 3.2.

Таблица 3.2 -  Технологическая ха рактеристика машин цепного стежка

Лчкнкюоно0
СОк1чоюcdСО

Назначение ма
шины

чкX<ив
ей
Он ей Ю Ю
ейН
Оно
ей

ООXо
X  ей 
ей И

В *о 2 ю ё
ооюочо
«

ейООн

н
в
чиX
оюнооXXчо

оюнооXочо

ейXочч
§XX4
ей5 О о  И 
ей

4 О X 
ей Ю3но5 юо
ейXX
Оно

Дополнитель
ные данные

1 2 3 4 7 8 5 6 9

ЛАБОРАТОРНАЯ РАБОТА 4

ИЗУЧЕНИЕ ПРОЦЕССА ОБРАЗОВАНИЯ СТЕЖ КОВ И СТРОЧЕК 
М АШ ИН ПОЛУАВТОМ АТИЧЕСКОГО ДЕЙСТВИЯ

Цель работы: ознакомиться с классификацией машин полуавтоматиче
ского действия, их рабочими органами, процессом образования стежков и стро
чек и основными регулировками.
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Вопросы для подготовки к  лабораторной работе

1. Машины-полуавтоматы, применяемые для пришивания пуговиц, обме
тывания петель, выполнения закрепок и их основные рабочие органы.

2. Виды стежков и строчек, используемые для пришивания пуговиц, об
метывания петель, выполнения закрепок и особенности процесса их образова
ния.

3. Основные технологические регулировки машин-полуавтоматов для 
пришивания пуговиц, обметывания петель и выполнения закрепок.

4. Особенности пришивания пуговиц с 2 и 4 отверстиями на ножке или с 
подпуговицей на машинах-полуавтоматах.

5. Закрепление строчек при пришивании пуговиц, обметывании петель и 
выполнении закрепок.

Содержание работы

1. Изучение классификации машин полуавтоматического действия.
2. Установление класса и технической характеристики швейных машин- 

полуавтоматов различного назначения.
3. Изучение особенностей образования стежков и процесса формирования 

строчек на полуавтоматах различного назначения.
4. Изучение основных технологических регулировок полуавтоматов 25-А 

и 220-М классов.

Методические указания

4.1 Изучение классификации машин полуавтоматического действия

Значительное место в швейном производстве занимают операции, требу
ющие прокладывания стежков в определенной закономерности. Совокупность 
таких стежков образует строчки сложного контура, который может быть полу
чен путем ручного направления материала в рабочую зону, как в универсаль
ных машинах, или по заданной программе, как в полуавтоматах [2].

Полуавтоматы существенно повышают производительность труда, сни
жают требования к квалификации оператора, поскольку его роль сводится 
только к установке полуфабриката и включению машины, после чего весь про
цесс выполняется автоматически. Кроме этого значительно повышается каче
ство выполнения операции и снижается ее трудоемкость.

Наибольшее распространение получили полуавтоматы для пришивания 
пуговиц, обработки петель, выполнения закрепок, обтачивания деталей по кон
туру, соединения деталей, выполнения вышивок.

Изучение классификации машин полуавтоматического действия произво
дится по литературе [9].
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4.2 Установление класса и технологической характеристики машин 
полуавтоматического действия различного назначения

Установление класса и технологической характеристики машин полуав
томатического действия различного назначения производится по литературе [5,
9].

В отчете приводится характеристика машин 25-А, 220-М, 95 кл. в форме 
таблицы 4.1.

Таблица 4.1 -  Характеристика машин полуавтоматического действия

Фирма,
завод-
изгото
витель

Класс
машины

Вид
стежка

Техно-
логиче

ское
назна
чение

Основ
ные

меха
низмы

Техни
ческая
харак-
тери-
стика

Допол-
нитель-

ные
сведе

ния

Резуль
тат со- 
постав- 
ления 
харак- 
тери- 
стик

1 2 3 4 5 6 7 8

4.3 Изучение особенностей образования стежков и процесса форми
рования строчек на полуавтоматах различного назначения

Изучение и зарисовка схемы расположения стежков при пришивании пу
говиц с 4-мя отверстиями производится по литературе [9].

Изучение процесса образования прямой петли с двумя закрепками и схе
мы расположения стежков производится по литературе [9].

Изучение схемы выполнения малой закрепки производится по литературе
[9, 2].

4.4 Изучение основных технологических регулировок 
полуавтоматов 25-А и 220-М классов

Изучение основных технологических регулировок полуавтоматов 25-Акл. 
и 220-М кл. производится в лабораториях кафедры КиТОиО и по литературе
[9].
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ЛАБОРАТОРНАЯ РАБОТА 5

ИЗУЧЕНИЕ ВИДОВ НИТОЧНЫХ ШВОВ, ПРИМЕНЯЕМЫХ 
ПРИ ИЗГОТОВЛЕНИИ ОДЕЖДЫ

Цели работы:
1. Изучить классификацию, строение, технические условия выполнения и 

область применения соединительных, краевых и отделочных ниточных швов.
2. Ознакомиться с порядком формирования наименования технологиче

ских операций при изготовлении ниточных швов.
3. Освоить приемы выполнения ниточных швов, применяемых при изго

товлении одежды.

Вопросы для подготовки к  лабораторной работе

1. Понятия ниточного шва и параметров, характеризующих его конструк
цию.

2. Классификация ниточных швов.
3. Определение ниточных швов: соединительный, краевой и отделочный.
4. Строение, технические условия и область применения ниточных швов.
5. Принципы формирования наименования технологических операций по 

видам соединения деталей одежды.

Содержание работы

1. Ознакомление с понятием «ниточный шов» и параметрами, характери
зующими его конструкцию.

2. Изучение классификации ниточных швов.
3. Изучение строения, технических условий выполнения и области при

менения соединительных, краевых и отделочных ниточных швов.
4. Выполнение соединительных, краевых и отделочных швов на образцах 

материала, формирование наименования технологических операций по выпол
ненным швам.

Методические указания

5.1 Ознакомление с понятием «ниточный шов» и параметрами, 
характеризующими его конструкцию

В швейном производстве под швом понимают соединенные ниточными 
строчками или другими способами сложенные в определенном положении де
тали из тканей или других материалов [10].
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К основным параметрам, характеризующим конструкцию шва, относятся: 
припуск ткани на шов -  расстояние от строчки до среза соединяемых деталей; 
расстояние от строчки до подогнутого среза ткани; расстояние между строчка
ми в случае применения нескольких строчек для образования шва [10].

5.2 Изучение классификации ниточных швов

Классификация -  разделение множества швов на подмножество по их 
сходству или различию в соответствии с расположением слоев соединяемых 
материалов [11].

Существуют несколько подходов к классификации швов. В ГОСТ 12807
2003 [11] основным классификационным признаком соединяемых материалов 
является расположение слоев при выполнении ниточного соединения. Данная 
классификация применяется при выборе способов соединения деталей и узлов 
швейных изделий, средств технологической оснастки, разработке карт инже
нерного обеспечения, при маркировке швейных машин и полуавтоматов и дру
гой технологической и нормативной документации. Наиболее приемлема она 
для машиностроения. В швейном производстве удобнее рассмотрение швов в 
готовом изделии, то есть технологическая классификация [6-8]. В соответствии 
с ней швы подразделяются на классы, подклассы, виды и типы.

Класс шва определяется в зависимости от назначения и расположения 
деталей. Выделяются следующие классы швов: соединительные, краевые и от
делочные.

В соединительных швах детали располагаются по обе стороны от строч
ки, соединяющей их.

Краевые швы применяют для обработки края детали или среза, детали в 
них располагаются по одну сторону от шва.

Отделочные швы применяются для отделки деталей одежды и создания 
его силуэта. Они могут выполняться на неразрезных деталях, располагаться на 
краях и в месте соединения деталей.

Подкласс определяет взаимное расположение деталей и строчек в шве 
(например, стачные швы выполняются вблизи совмещенных срезов).

Вид характеризует дополнительную технологическую обработку шва (со
единительные стачные швы подразделяются на швы вразутюжку, взаутюжку, 
расстрочные и «на ребро»).

Тип шва определяет особенность обработки при одинаковом внешнем 
виде (соединительный бельевой запошивочный шов может быть узкий и широ
кий).

Классификация соединительных, краевых и отделочных швов представ
лена в таблице 5.1.
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Таблица 5.1 -  Технологическая классификация швов

класс
Наименование шва

подкласс вид тип Эскиз Область применения

1 2 3 4

23
хл
S
иXX«коо

стачной враз-
утюжку

Для соединения основных дета
лей верхней одежды и легкого 
платья

взаутюж-
ку с обме- 

танны- 
ми сре
зами

Для соединения подкладки, де
талей легкого платья и сорочек

рас-
строчной

Для закрепления швов в тканях 
и материалах, где разутюжива
ния не допускается, для отделки 
швов

на ребро Для соединения объемных мате
риалов, трикотажных изделий

настроч-
ной

с откры
тыми 
срезами

Для скрепления основных дета
лей одежды тканей, недостаточ
но фиксированных при ВТО

с одним 
закры
тым сре
зом

Для обработки плотных шерстя
ных тканей, натуральной и ис
кусственной кожи, овчины

23хX
S
иXX«коо

наклад
ной

с откры
тыми 
срезами
с закры
тым сре
зом
с 2 за
крытыми 
срезами

Соединения частей прокладок, 
деталей одежды из неосыпаю- 
щихся материалов
Соединение деталей верха,
имеющих фигурную форму
(накладные карманы, кокетки)
Соединение отверстий подклад
ки, манжет с рукавом

встык Соединение частей прокладок в 
изделиях с верхом из тонкого 
материала, деталей корсетных 
изделий, кожи, срезов шлевок

бельевой двойной Изготовление постельного бе
лья, обработка срезов

запоши-
вочный

узкий

широ
кий

Изготовление постельного и 
нательного белья, рабочих хала
тов, курток

взамок

ев
Он

<и3юо

оканто-
вочный

с откры
тым сре
зом

В верхней одежде -  низ изделия, 
внутренние срезы подбортов, в 
легком платье -  по модели

5
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Продолжение таблицы 5.1
3

с закры
тыми 
срезами

тесьмой

2ч3
соD
Он

вподгиб-
ку

с откры
тым сре
зом

Для обработки низа изделия из 
неосыпающихся материалов, 
предохранения срезов от осыпа
ния вместо обметывания

с обме
танным 
срезом

Для обработки низа изделия, 
предохранения срезов от осыпа
ния вместо обметывания в шер
стяных тканях, трикотаже_____

с закры
тым сре
зом

Для обработки низа изделия, 
предохранения срезов от осыпа
ния вместо обметывания в лег- 
коосыпающихся тканях

с оканто
ванным 
срезом

Для обработки низа изделия, 
предохранения срезов от осыпа
ния вместо обметывания в муж
ских пальто

вподгиб-
ку

с притач
ной под
кладкой

Низ изделия, низ рукава

обтачной в кант

в раскол

Обработка краев бортов, клапа
нов, воротников, обработка 
карманов, петель

в рамку про
стую
слож
ную

Обработка краев бортов, клапа
нов, воротников, обработка 
карманов, петель в изделиях из 
толстых тканей

<ц3хXоX
нО

рельеф
ный

вытачной A JX - Отделка женского и детского 
платья

выстроч-
ной

Отделка верхней и спортивной 
одежды

со шну
ром

шов с 
кантом

соедини
тельный

Форменная одежда, женское 
платье

1 2 4 65
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Окончание таблицы 5.1
3 4

Краевой

вытачной простой Отделка деталей женской и дет
кой одежды

сложный

складки простые
отделоч
ные

одно- и 
двусто
ронние

Отделка деталей женской и дет
кой одежды

сложные
отделоч
ные
простые
соедини
тельные
сложные
соедини
тельные

1 2 5 6

5.3 Изучение строения, технических условий выполнения и области 
применения соединительных, краевых и отделочных ниточных швов

Изучение конструкции ниточных швов, технических условий их выпол
нения и назначения проводится по альбомам образцов швов, плакатам, соответ
ствующей литературе [2-4]. При этом оформляется таблица 4.2.

Таблица 5.2 -  Характеристика и область применения ниточных швов

Наименование
шва Эскиз шва Размеры шва, мм Область примене

ния шва

1 2 3 4
Соединительные швы

Стачной вра- 
зутюжку 
и т.д.

5; 7; 10; 12,5; 15 Стачивание дета
лей верха

Примечание. Изображение швов выполняется в соответствии с рекомен
дациями [11].
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Условные изображения:
-  сечение слоев материала в шве;

-  сквозной прокол слоев материала иглой;

-  соединение деталей зигзагообразной строчкой;

-  несквозной прокол слоев материала иглой;

-  обметанный срез материала;

-  сечение шнура.

5.4 Выполнение соединительных, краевых и отделочных швов и 
формирование наименования технологических операций по выполненным 
швам

Для более глубокого усвоения материала студенты выполняют ниточные 
швы на образцах ткани по вариантам, представленным в таблице 4.3, предвари
тельно изучив приемы и технические условия на их выполнение [3, 4].

Таблица 5.3 -  Варианты для выполнения ниточных швов
Ва

риант
Виды швов

соединительные краевые отделочные
1 2 3 4

1

1. Стачной вразутюж- 
ку для тканей верха.
2. Шов взамок.
3. Накладной с закры
тым срезом

1. Вподгибку с окан
тованным срезом.
2. Обтачной в кант

1. Простая соедини
тельная складка.
2. Простой вытачной 
шов

2

1. Стачной взаутюжку 
для подкладки.
2. Двойной.
3. Настрочной с за
крытым срезом

1. Окантовочный с от
крытым срезом.
2. Обтачной в слож
ную рамку

1. Простоя отделоч
ная складка.
2. Сложный вытач- 
ной шов

3

1. Расстрочной.
2. Узкий запошивочный.
3. Накладной с откры
тым срезом

1. Окантовочный с за
крытым срезом.
2. Обтачной в простую 
рамку

1. Вытачной рельеф
ный шов.
2. Сложная соедини
тельная складка

4

1. Стачной вразутюж-
ку.
2. Запошивочный ши
рокий.
3. Накладной с закры
тым срезом

1. Шов вподгибку с 
притачной подклад
кой.
2. Окантовочный с за
крытым срезом (один 
слой ткани)

1. Сложная отделоч
ная складка.
2. Выстрочной рель
ефный шов
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Окончание таблицы 5.3
1 2 3 4

5

1. Расстрочной.
2. Настрочной с от
крытым срезом.
3. Шов встык

1. Обтачной в слож
ную рамку.
2. Окантовочный 
тесьмой

1. Соединительный 
шов с кантом.
3. Простая соедини
тельная складка

6

1. Накладной с откры
тым срезом.
2. Шов взамок.
3. Настрочной с за
крытым срезом

1 . Шов вподгибку с 
закрытым срезом.
2. Обтачной в простую 
рамку

1. Краевой шов с 
кантом.
2. Простая отделоч
ная складка

7

1. Стачной взаутюжку 
для пальтовых тканей.
2. Двойной.
3. Настрочной с от
крытым срезом

1. Шов вподгибку с 
открытым срезом.
2. Окантовочный шов 
с открытым срезом

1. Выстрочной рель
ефный шов.
2. Сложный вытач- 
ной шов

8

1. Стачной для под
кладки.
2. Шов взамок.
3. Накладной с закры
тым срезом

1. Обтачной в слож
ную рамку.
2. Окантовочный 
тесьмой

1. Краевой с кантом.
2. Сложная соедини
тельная складка

9

1. Стачной вразутюж-
ку.
2. Узкий запошивоч
ный.
3. Накладной с откры
тым срезом

1. Обтачной в кант.
2. Окантовочный с от
крытым срезом

1. Выстрочной рель
ефный шов со шну
ром.
2. Простой вытачной 
шов

10

1. Расстрочной.
2. Широкий запоши- 
вочный.
3. Накладной с закры
тым срезом

1. Шов вподгибку с 
окантовкой.
2. Обтачной в кант

1. Рельефный вы- 
строчной.
2. Сложный вытач- 
ной шов

11

1. Шов встык.
2. Расстрочной.
3. Настрочной с за
крытым срезом

1. Обтачной в простую 
рамку.
2. Шов вподгибку с 
открытым срезом

1. Отделочная про
стая двухсторонняя 
складка.
2. Краевой с двой
ным кантом

12

1. Накладной с откры
тым срезом.
2. Шов взамок.
3. Настрочной с от
крытым срезом

1. Окантовочный с за
крытым срезом.
2. Обтачной в кант

1. Сложный вытач- 
ной шов.
2. Соединительный с 
кантом
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По выполненным видам швов выбирается термин для каждой технологи
ческой операции, формируется ее полное наименование (табл. 5.4) и оформля
ется по форме таблицы 5.5.

Таблица 5.4 -  Алгоритмы (закономерности) формирования наименования 
технологических операций (ТО)________________________ ___________________

Действие 
(термин) ТО

Условие выбора 
алгоритма фор

мирования 
наименования 

ТО

Алгоритм формирования 
наименования ТО Пример

1 2 3 4
Стачать - Наименование действия (НД) 

+ наименование срезов
Стачать передние 
срезы рукавов

Втачать
-

НД + наименование меньшей 
детали + «в» + наименование 
среза большей детали

Втачать нижний во
ротник в горловину 
изделия

Настрочить

-

НД + наименование неоснов
ной (меньшей) детали + «на» 
+ наименование основной 
(большей) детали

Настрочить наклад
ные карманы на ча
сти переда

Обтачать

-

НД + наименование основной 
детали + наименование неос
новной детали в творитель
ном падеже

Обтачать верхний 
воротник нижним 
воротником

Притачать Срез + по
верхность, 
срез + срез

НД + наименование меньшей 
детали + «к» + наименование 
большей детали

Притачать шлевки к 
спинке

НД + наименование детали 
из подкладочного материала 
+ «к» + наименование детали 
из основного материала

Притачать подклад
ку карманов к под
зорам

Срез + шов НД + наименование детали, 
которой принадлежит срез + 
«к» + наименование шва

Притачать подзоры 
с подкладкой карма
на к швам притачи
вания клапанов

Выметать - НД + наименование узла (по
луфабриката)

Выметать воротник

Прострочить
отделочную
строчку

По обрабо- 
тайному краю

НД + «по краю» + наимено
вание узла

Прострочить отде
лочную строчку по 
краю воротника

По шву НД + «по» + наименование 
шва

Прострочить отде
лочную строчку по 
рельефным швам 
спинки

По поверхно
сти детали 
(узла)

НД + «по» + наименование 
детали (узла)

Прострочить отде
лочную строчку по 
клапанам
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Окончание таблицы 5.4
1 2 3 4

Застрочить,
заметать,
подшить

Припуск на 
подгиб детали

НД + наименование припуска 
на подгиб

Застрочить припус
ки на подгиб низа 
рукавов

Прочее НД + наименование среза Застрочить внешний 
срез сборки

Заутюжить Срезы, швы, 
складки

НД + наименование среза, 
шва или складки

Заутюжить передние 
швы рукавов

Сформовать — НД + наименование детали 
(узла)

Сформовать перед

Продубли
ровать

НД + наименование основной 
детали + «клеевой проклад
кой»

Продублировать 
клапаны клеевой 
прокладкой

Приклеить Клеевую про
кладку

НД + «клеевую прокладку» + 
«к» (или «в») + наименова
ние участка

Приклеить клеевую 
прокладку к припус
ку на подгиб низа 
рукавов

Кромку НД + «клеевую кромку» + 
«по» + наименование участка

Приклеить клеевую 
кромку по срезам 
бортов

Приутю
жить, вы
вернуть

Деталь, узел НД + наименование детали 
(узла)

Приутюжить ворот
ник

Наметить 
линию под
гиба, сгиба

—
НД + «на» + наименование 
детали (узла)

Наметить линию 
подгиба низа рука
вов

Настрочить 
шов, расстро- 
чить шов, ра
зутюжить 
шов, подре
зать или 
надсечь при
пуски шва

—

НД + наименование шва Настрочить рельеф
ные швы спинки

Таблица 5.5 -  Формирование технологических операций по соединению 
деталей в швах

№ ва
рианта Наименование шва Эскиз шва Наименование технологических опера

ций по соединению деталей в швах
1 2 3 4

1 Соединительный 
стачной вразутюжку

1. Стачать плечевые срезы переда и спинки.
2. Разутюжить плечевые швы

К отчету по лабораторной работе прикладываются выполненные ниточ
ные швы.
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ЛАБОРАТОРНАЯ РАБОТА 6

ИЗУЧЕНИЕ СПЕЦПРИСПОСОБЛЕНИЙ К ШВЕЙНЫМ 
МАШИНАМ

Цель работы: ознакомиться с видами спецприспособлений, применяе
мых при изготовлении одежды. Приобрести навыки выбора 
необходимых спецприспособлений.

Вопросы для подготовки к  лабораторной работе

1. Причины снижения затрат времени при применении спецприспособле-
ний.

2. Классификация спецприспособлений. Характеристика каждой группы 
спецприспособлений.

3. Условное обозначение спецприспособлений.
4. Характеристика универсально-сборочной оснастки приспособлений 

(УСП).

Содержание работы

1. Изучение классификации спецприспособлений к швейным машинам.
2. Выполнение швов с применением спецприспособлений.
3. Выбор необходимых спецприспособлений для выполнения швов.

Методические указания

6.1 Изучение классификации спецприспособлений к швейным 
машинам

Текстильные материалы обладают малой жесткостью, высокой гибко
стью, низким коэффициентом трения по материалу, что обеспечивает им хоро
шую формуемость. Эту особенность в швейной промышленности используют 
давно, применяя средства малой механизации для формирования краев ткани и 
последующего закрепления формы ниточной строчкой. Использование средств 
малой механизации позволяет получить качественное соединение, характери
зующееся параллельностью строчек каким-либо ориентирам, неизменной вели
чиной подгиба края детали, совмещением деталей в заданном положении. Для 
изготовления различных видов одежды применяют конкретные комплекты 
приспособлений, конструкция и назначение которых зависит от применяемых 
материалов и модельных особенностей изделия.

С целью сокращения времени на переналадку и смену приспособлений 
ЦНИИШПом разработана универсально-сборочная оснастка приспособлений
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(УСП). Элементы УСП разделяются на базовые, опорные, установочные и раз
ные неразборные детали. Варьируя набор элементов, можно получить приспо
собления для различного вида операций. Использование такой оснастки позво
ляет сократить сроки ее разработки и изготовления.

В настоящее время разработаны:
-  УСП-1, предназначенная для установки на одноигольных швейных ма

шинах челночного стежка, обеспечивающая выполнение 500 схем швов;
-  УСП-2 -  для установки на двухигольных швейных машинах челночного 

стежка, позволяющая выполнять более 700 схем швов;
-  УСП-3, устанавливаемая на стачивающе-обметочных швейных маши

нах, с возможностью выполнения более 300 схем швов.
Конструкция УСП позволяет работнице быстро менять направители в за

висимости от смены моделей без применения каких-либо инструментов. Это 
особенно актуально при проектировании гибких технологических процессов.

Изучение классификации спецприспособлений по видам выполняемых 
швов производится по литературе [5]. В отчете приводится схема классифика
ции, представленная на рисунке 6.1.

6.2 Выполнение швов с применением спецприспособлений

Выполнение швов с применением спецприспособлений, установленных 
на швейных машинах, производится в лаборатории кафедры КиТОиО. Опреде
ление марки используемых приспособлений производится по литературе [5]. В 
отчете приводится их характеристика в форме таблицы 6.1.

Таблица 6.1 -  Выбор спецприспособлений
Схема шва, выполняемого

без приспо 
собления

со спецпри- 
способлением

Марка
спец-

приспо-
собле-

ния

Клас 
с ма
ма
ши
ны

Причины снижения затрат 
времени

1 2 4 5

4-3 97

1. Совмещение операции 
притачивания и настрачива
ния окантовочной полоски.
2. Исключение вспомога
тельных приемов огибания 
детали полоской и подгиба
ния ее срезов_______________
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СПЕЦПРИСПОСОБЛЕНИЯ

Рисунок 6.1 -  Классификация спецприспособлений
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6.3 Выбор необходимых спецприспособлений для выполнения швов

В соответствии с вариантом задания (табл. 6.2) по литературе [5-7] про
изводится выбор приспособлений, позволяющих качественно и быстро выпол
нить операции соединения или обработки деталей.

Таблица 6.2 -  Варианты заданий для выбора спецприспособлений_______
№ ва- 
риан- 

та

Вид обработки или соединения 
деталей

Схема шва без применения 
спецприспособления

1 2 3

Изготовление пояса для плаща

Соединение кокеток со спинкой 
мужской сорочки

^  =Й!

2

Притачивание обтачек прорезного 
кармана к переду

Обработка цельнокроеной планки 
мужской сорочки

Выполнение защипов на деталях 
платья
Обтачивание бортов подбортами с 
одновременным прокладыванием 
кромки__________________________

4

Настрачивание кокетки на спинку 
куртки

Стачивание подкладки карманов 
брюк с одновременным окантовы
ванием срезов____________________

Притачивание пояса к брюкам

Настрачивание застежки-молнии

1

3

5
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Окончание таблицы 6.2
1 2 3

6

Стачивание пояса платья ( =i
Изготовление бретелей для жен
ского платья с

7

Соединение бейки с деталями пла
тья

1Ч — —р1 '
Соединение деталей с образовани
ем посадки одной из них

H
I

Результаты выбора сводятся в таблицу 6.3.

Таблица 6.3 -  Выбор спецприспособлений
Вари

ант
Схема шва, выполняемого Марка

спецпри-
способле-

ния

Класс
машиныбез спецприспо- 

собления
со спецприспособлени- 
ем

1 2 3 4 5

ЛАБОРАТОРНАЯ РАБОТА 7

ИЗУЧЕНИЕ АССОРТИМЕНТА КЛЕЕВЫХ МАТЕРИАЛОВ, 
ВИДОВ ИСПОЛЬЗУЕМЫХ КЛЕЕВ И ПОКАЗАТЕЛЕЙ 

ОЦЕНКИ КАЧЕСТВА КЛЕЕВЫХ СОЕДИНЕНИЙ

Цель работы: ознакомиться с областью применения клеевого способа 
обработки при изготовлении изделий, видами применяемых клеев, клеевыми 
материалами, показателями оценки качества клеевых соединений.

Вопросы для подготовки к лабораторной работе

1. Клеевые материалы, применяемые при изготовлении швейных изделий.
2. Виды основ и клеев, используемых при изготовлении клеевых 

прокладочных материалов для верхней одежды, женских платьев, мужских 
сорочек.
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3. Сущность процесса склеивания и основные требования к качеству 
склеивания.

4. Параметры оценки качества клеевых соединений.
5. Оборудование, применяемое для склеивания материалов.

Содержание работы

1. Изучение классификации и ассортимента клеевых прокладочных 
материалов. Выбор основы и клея для конкретного вида изделий.

2. Изучение показателей качества клеевых соединений. Определение 
качества клеевых соединений визуальным и инструментальным способом.

Методические указания

7.1 Изучение классификации и ассортимента клеевых прокладочных 
материалов. Выбор основы и вида клея клеевой прокладки

Ассортимент клеевых прокладочных материалов достаточно широк и 
классифицируется по следующим признакам:

-  функциональному назначению (для фронтального дублирования, 
предохранения срезов от растяжения, увеличения объема частей изделия, 
повышения жесткости);

-  виду основы (тканые, нетканые, трикотажные, комбинированные);
-  виду применяемого клея (полиамидный, полиэтиленовый, 

полиэфирный, полиуретановый и т. д.);
-  структуре клеевого покрытия (точечное регулярное, точечное 

нерегулярное, сплошное).
Выбор клея определяется видом материала, условиями эксплуатации и 

способом ухода за изделием (табл. 7.1).

Таблица 7.1 -  Виды клеев, применяемых в швейной промышленности

Вид клея
Температура 

плавления 
клея, 0С

Область примене
ния

Способы ухода 
за изделием

Полиамидный (ПА) 110-130 пальто, костюмы, 
плащи, жакеты химчистка

Полиэтиленовый (ПЭ) 105-115 платья, сорочки, блуз
ки стирка

Полиэфирный (ПЭФ) 115-120
платья, сорочки, блуз
ки, пальто, костюмы, 
жакеты

химчистка, стирка 
при температуре до 
60 оС

Поливинилхлоридный
(ПВХ) 80-180 платья, сорочки, блуз

ки стирка
Полиуретановый
(ПУ) 70 натуральный мех химчистка
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При этом температура плавления клея не должна превышать температуру 
термостойкости материала, которая устанавливается по температуре разложе
ния, размягчения или плавления волокон склеиваемых материалов [10]. Темпе
ратура термостойкости определяется по температуре разложения, размягчения, 
плавления волокон или потери их прочности, которые приведены в таблице 7.2.

Таблица 7.2 -  Температурные характеристики волокон

Вид волокна
Температура, 0С, при которой происходит

разложение размягчение плавление потеря
прочности

1 2 3 4 5
Хлопковые 150 120 - -
Льняное - - - 120
Чисто шерстяное 130-135 - - -
Шелковое 150-170 - - -
Вискозное 180-200 - - 120-130
Ацетатное 95-100 200 230 95-105
Полиэтиленовое - - 110-130 -
Полипропиленовое - 140 160-165 100
Полиамидное - 170-235 215-255 90-100
Полиэфирное - 230-240 250-255 160-170
Полиакрилнитрильное
(нитрон) - 235 - 180-200

При выборе режимов дублирования следует исходить из того, что увлажнение 
пакета не производят, а температура греющей поверхности должна удовлетворять 
следующему условию:

Т ПЛАВЛЕН.ВОЛОКОН СКЛЕИВ .МАТЕР > Т ГРЕЮЩ.ПОВЕРХ. > ТПЛ.КЛЕЯ + (10-15 0 с )

В качестве основы для получения клеевых материалов используют ткани, три
котажные полотна, нетканые материала: с небольшой поверхностной плотностью.

Наиболее широкое применение среди названных клеевых материалов 
получили клеевые прокладочные материалы с точечным регулярным или 
нерегулярным покрытием и реже со сплошным покрытием (кромочные и 
воротничковые ткани).

Требования к подбору термоклеевых прокладочных материалов:
-  вид клея должен быть устойчив к условиям ухода за изделием 

(химчистка, стирка);
-  волокнистый состав основы клеевого прокладочного материала должен 

соответствовать волокнистому составу основной ткани;
-  поверхностная плотность клеевого прокладочного материала должна 

быть ниже поверхностной плотности основного материала;
-  усадка основного и клеевого материала должна быть одинаковой.
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Рекомендации по использованию клеевых прокладочных материалов 
представлены в таблице 7.3.

Таблица 7.3 -  Рекомендации по использованию клеевых прокладочных 
материалов_______________________________________________________________

Вид изделия Назначение
прокладки

Возможное использование прокладки на основе
тканой трикотажной нетка

нойоднозо
нальной

многозо
нальной

однозо
нальной

многозо
нальной

1 2 3 4 5 6 7
Мужское пальто, 
пиджак

Фронтальное
дублирование + + + + -

Плащ Фронтальное
дублирование + - - - +

Женское пальто Фронтальное
дублирование + - - - +

Мужское пальто, 
пиджак

У силитель бор
товой прокладки 
в области груди

+ - - - +

Мужское пальто, 
пиджак

Плачевые
накладки + - - - +

Мужское пальто, 
пиджак

Лацкан + - + - +
Пальто, пиджак, 
плащ

Мелкие детали + - - - +

Пальто, пиджак, 
плащ

Низ изделия - - - - +

Платье, блузка Мелкие детали, 
горловина спин
ки, пройма

+ - + - +

Сорочка мужская Воротник, ман
жеты + - - - -

Сорочка мужская Планка - - - - +
Брюки Пояс, откосок - - - - +

Изучение ассортимента термоклеевых прокладочных материалов произ
водится по альбомам их образцов.

В соответствии с вариантом задания (табл. 7.4) студент должен по альбо
мам образцов подобрать по одному артикулу каждого вида прокладки для 
заданного вида изделий.

Таблица 7.4 -  Варианты заданий

Вариант Вид изделия
Волокнистый 
состав основ

ного материала

Поверхностная 
плотность, г/м

Способ ухода за 
изделием

химчистка стирка
1 2 3 4 5 6

1
Платье женское х/б + вискоза 150 - +
Пальто женское шерсть+

+ полиэфир 380 + -
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Окончание таблицы 7.4
1 2 3 4 5 6

2

Сорочка
мужская х/б + полиэфир 170 - +

Пиджак
мужской полиэфир 245 + -

3

Пиджак
мужской шерсть 320 + -

Галстук вискоза + 
+ полиэфир 140 - +

4
Пальто мужское 
демисезонное

шерсть + 
+ нитрон 510 + -

Жакет женский лен 180 - +

5
Пальто женское 
демисезонное

шерсть + 
+ вискоза 330 + -

Сорочка мужская х/б 165 - +

6
Плащ женский полиэфир 270 + -
Платье женское смесовая ткань 220 - +

Примечание: (+) означает применяемый способ ухода.

Результаты выбора клеевых прокладочных материалов сводятся в таблицу 7.5.

Таблица 7.5 -  Результаты выбора клеевых прокладочных материалов
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7.2 Изучение показателей качества клеевых соединений. Определение 
качества клеевых соединений визуальным способом

К показателям качества клеевых соединений относятся следующие 
группы показателей:

-  показатели товарного вида изделий, определяемые визуально по 
изменению исходного туше, объемности структуры, оттенка окраски, 
отсутствия лас, «пузырей», пролеганий, заломов, следов миграции клея на 
лицевой стороне основных материалов. Причинами их являются несоблюдение 
режимов дублирования, небрежная укладка деталей на поверхность пресса, 
отсутствие клея на отдельных участках прокладки, недостаточное усилие 
прессования, разная усадка основных и прокладочных материалов;

-  механические показатели: прочность на расслаивание, на сдвиг, 
жесткость клеевых соединений, несминаемость и их усадка после дублирования
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и последующей влажно-тепловой обработки (ВТО), определяемые с 
использованием инструментальных методов оценки по стандартным 
методикам. Причинами их является несоблюдение режимов дублирования, вид 
клея, волокнистый состав клеевой прокладки, вид основы, структура нанесения 
клея;

-  эксплуатационные показатели, характеризующие стойкость клеевых 
соединений к действию воды, светопогоды, стирки, химической чистки. 
Причинами их являются вид клея, количество нанесенного клея, соответствие 
клея условиям ухода за изделием, соблюдение условий дублирования.

Оценка показателей товарного вида производится визуально по образ
цам склеенных проб. Результаты оценки сводят в таблицу 7.6.

Таблица 7.6 -  Результаты визуальной оценки качества клеевых 
соединений

Вид дефекта Причины возникновения Способы устранения
1 2 3

ЛАБОРАТОРНАЯ РАБОТА 8

ИЗУЧЕНИЕ ПРОЦЕССА ВЛАЖНО-ТЕПЛОВОЙ ОБРАБОТКИ 
ШВЕЙНЫХ ИЗДЕЛИЙ

Цель работы: ознакомиться со способами, операциями, оборудованием и 
режимами внутрипроцессной и окончательной влажно-тепловой обработки.

Вопросы для подготовки к  лабораторной работе

1. Сущность процесса влажно-тепловой обработки.
2. Операции влажно-тепловой обработки.
3. Способы выполнения операций влажно-тепловой обработки.

Содержание работы

1. Изучение операций влажно-тепловой обработки, способов их выполне
ния и критериев оценки их качества.

2. Изучение режимов влажно-тепловой обработки швейных изделий на 
утюжильном и прессовом оборудовании.
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Методические указания

8.1 Изучение операций влажно-тепловой обработки, способов их 
выполнения и критериев оценки их качества

В процессе изготовления швейных изделий влажно-тепловую обработку 
(ВТО) применяют для придания деталям изделий требуемой пространственной 
формы, хорошего товарного вида, устранения заминов, помятостей, лас (местно
го блеска), утонения краев деталей, разутюживания и заутюживания швов и т. д.

В зависимости от применяемого оборудования ВТО выполняется тремя 
способами:

-  утюжильной обработкой;
-  прессованием;
-  пропариванием.
Утюжильная обработка выполняется утюгами, которые различают по ви

ду нагрева, наличию или отсутствию пропаривания, массе, форме подошвы и т. д.
Прессование выполняется с помощью прессов. В зависимости от назна

чения прессы делят на универсальные и специальные. Универсальность прессо
вого оборудования обеспечивается комплектом сменных подушек, имеющих 
различную форму и размеры в зависимости от технологического назначения.

Специальное оборудование предназначено для выполнения определенных 
технологических операций. Это прессы для сутюживания посадки проймы ру
кавов верхней одежды. Приутюживания воротников и манжет мужских соро
чек, приутюживания окатов и верхней части рукавов, вывертывания, выправле
ния канта и прессования клапанов карманов и т. д.

Пропаривание выполняется на паровоздушных манекенах (ПВМ) с мяг
кой и жесткой оболочкой. В них используют способ одновременного воздей
ствия тепла и влаги на всю обрабатываемую поверхность изделия. В ПВМ с 
мягкой оболочкой это воздействие направлено на удаление с поверхности тка
ни лас, заминов, складок и придания ему хорошего товарного вида. В ПВМ с 
жесткой оболочкой -  для совмещения придания изделию товарного вида с по
лучением в нем необходимой формы.

По целевому назначению при ВТО различают следующие операции:
-  сутюживание и оттягивание деталей швейного изделия;
-  приутюживание шва (детали) швейного изделия;
-  заутюживание шва (детали) швейного изделия;
-  разутюживание шва (детали) швейного изделия;
-  отутюживание;
-  отпаривание;
-  декатирование швейного материала;
-  термопечатание (перевод рисунка).
Сутюживание и оттягивание (формование) применяют для придания 

деталям одежды пространственной формы. Они могут выполняться способами 
утюжильной обработки и прессования. Качество операции оценивается устой
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чивостью получаемой формы, которая выражается величиной стрелы прогиба -  
h (для деталей объемной формы -  части переда, спинка и т. д., рис. 8.1) и вели
чиной сетевого угла (угла перекоса между нитями основы и утка для деталей 
плоской формы -  воротник, рукав, части брюк и т. д., рис. 8.2).

Рисунок 8.1 -  Стрела прогиба деталей объемной формы

Рисунок 8.2 -  Сетевые углы (а) в ткани: 
а -  не подверженной деформации; б -  деформированной

Устойчивой считается форма, если в процессе эксплуатации изменение 
величины стрелы прогиба и сетевого угла не превышает 25-30 % [12].

Операции приутюж ивания (уменьшения толщины шва, сгиба или края 
детали), заутюживания (фальцевания) краев деталей, заутюживания складок, 
припусков на швы и разутюж ивания швов выполняют способами утюжильной 
обработки или прессования. Приутюживание оценивают, сравнивая толщину 
шва, сгиба или края детали до и после прессования. Измерения осуществляют 
толщиномером. Качество считается хорошим, если утонение составляет не ме
нее 30 % от первоначальной толщины [12].

Фальцевание края детали, заутюживание и разутюживание швов оцени
вают по величине угла загибки, который должен быть не более 20-250, и отсут
ствию на лицевой стороне изделия следа от загнутого края [12].

Кроме того, при выполнении вышеперечисленных операций возможно 
появление лас. Поэтому качество операций на них оценивают еще и величиной 
коэффициента блеска ткани, который замеряют с помощью фотометров и блес- 
кометров. Хорошим считается качество, если

Yk < 1,06 уо, (8.1)

где уК и уО -  коэффициенты блеска до и после прессования [12].

Отутюживание применяют для удаления заминов, неровностей, вырав
нивания поверхности ткани с помощью утюгов и прессов. Качество операций 
оценивают визуально по отсутствию лас и пятен от пара.
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Декатирование швейного материала (ВТО) применяется для предотвра
щения последующей его усадки. Качество оценивают стабилизацией линейных 
размеров материала.

Термопечатание (перевод рисунка) применяют для художественного 
оформления деталей изделия с помощью утюгов, прессов и специальных пе
чатных установок карусельного типа. Качество операций оценивают визуально 
после проведения испытаний, которые воспроизводят реальные процедуры, по
добные тем, которые применяют в процессе эксплуатации изделия, домашней 
стирки и сушки.

По результатам изучения операций ВТО, способов их выполнения и кри
териев оценки качества заполняется таблица 8.1.

Таблица 8.1 -  Операции ВТО, критерии оценки их качества и способы 
выполнения

Операции ВТО Критерии оценки качества Способы ВТО

1 2 3

8.2 Изучение режимов влажно-тепловой обработки швейных изделий 
на утюжильном и прессовом оборудовании

Для эффективного выполнения ВТО необходимо, чтобы температура, 
влажность, давление и продолжительность воздействия обеспечивали получе
ние требуемой формы изделия. Выбор основных параметров (режимов) влаж
но-тепловой обработки изделий является ответственным и сложным этапом. 
При выполнении влажно-тепловой обработки все четыре фактора тесно связа
ны друг с другом. Уменьшение одного из параметров ВТО должно компенси
роваться возрастанием других. Следует учитывать, что неправильное установ
ление режимов приводит к нарушению технологических методов обработки, 
что может вызвать увеличение продолжительности производственного цикла и 
появление различного рода дефектов, указанных ранее в пункте 8.1.

Для заданного варианта изделия верхней одежды и волокнистого состава 
материала, предлагаемого для ее изготовления (табл. 8.2), студенты по литера
туре [11] изучают режимы ВТО. Результаты изучения заносят в таблицы 8.3 и
8.4 соответственно.

Таблица 8.2 -  Варианты заданий

Вариант Вид изделия Волокнистый состав 
основного материала

Поверхностная 
плотность, г/м2

1 2 3 4
1 Пиджак мужской синтетические волокна 320

Платье женское капрон 175

2
Пиджак мужской лён 280
Платье женское ацетатные в смеси с триацетат

ными 182
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Окончание таблицы 8.2
1 2 3 4

3
Пальто мужское 
демисезонное шерсть+кашемир 510

Платье женское хлопок+лен+лавсан 204

4
Пальто женское 
демисезонное шерсть+полиамид 330

Платье детское вискоза+лавсан 160

5 Жакет женский полиэфир 270
Сарафан женский вискоза+капрон 168

6 Жакет женский синтетические волокна 230
Блузка женская триацитат 160

7 Платье шерстяные с лавсаном 180
Пальто мужское шерсть+лавсан+вискоза 350

8 Платье лавсан+вискоза 195
Пальто женское шерсть 380

9 Сорочка мужская хлопок 240
Костюм женский хлопок+синтетические волокна 280

10 Сорочка мужская лён 210
Костюм мужской полушерсть 240

Таблица 8.3 -  Режимы ВТО на утюжильном оборудовании

Материалы
Режимы ВТО

температура 
гладильной по-

0/'Чверхности, С
масса 

утюга, кг
время 

пропаривания*, с
время 

обработки*, с

1 2 3 4 5
Примечание: * -  на какую длину шва.

Таблица 8.4 -  Режимы ВТО на прессовом оборудовании с электропаро- 
вым обогревом____________________________________________________________

Материалы
Зежимы ВТО

температура
верхней по-0/^душки, С

усилие прес
сования, МПа

время, с
пропаривания прессования отсоса

1 2 3 4 5 6

Для осуществления процесса ВТО необходимо применять вспомогатель
ное оборудование: парогенераторы, производящие насыщенный технологиче
ский пар, компрессорные установки, производящие сжатый воздух и вакуум
ные установки, осуществляющие отсос влаги из изделий. Вспомогательное 
оборудование обеспечивает качество обработки и производительность обору
дования. Выбор его осуществляется на основании производительности, кото
рая должна быть сопряжена с соответствующими характеристиками основного 
оборудования.

Рекомендуется применение дополнительного универсального оборудова
ния. К нему относят: паровоздушный манекен, отпарочный аппарат и декатиро-
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вочный аппарат. Применение паровоздушного манекена возможно на предпри
ятиях, оснащенных централизованной системой подачи пара и компрессорной 
установкой. Отпарочный аппарат предназначен для отпаривания и удаления лас 
с готовых швейных изделий. Декатировочный аппарат можно использовать для 
пропаривания изделий и удаления лас с готовых верхних изделий.

Актуальны разработки малооперационного процесса ВТО готовых изде
лий на полуавтоматических линиях с применением виброманекенов, а также 
принципиально нового оборудования для динамического формования.
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