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1 ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ 

Курсовое проектирование является обязательным элементом подготовки 
специалистов на первой ступени высшего образования и подготовительным 
этапом к выполнению выпускной квалификационной (дипломной) работы. 

Курсовая работа – самостоятельная комплексная работа, выполняемая 
студентами с целью систематизации, углубления и закрепления полученных 
теоретических знаний и практических умений, формирования навыков само-
стоятельной работы при решении профессиональных задач. 

Выполнение курсовой работы по дисциплине «Технологии производств 
легкой промышленности» предусмотрено учебным планом и является заключи-
тельным этапом изучаемой дисциплины. Курсовая работа дает возможность 
обобщить знания, полученные в процессе обучения указанного курса, и приме-
нить их к решению практических задач. 

Целями курсовой работы являются: 
– систематизация, закрепление и углубление инженерных знаний в обла-

сти технологии раскроя и основ рационального использования материалов; 
– развитие навыков самостоятельной работы и творческого решения кон-

кретных задач по обоснованию и рациональному выбору материалов для задан-
ной группы изделия легкой промышленности, разработке технологического 
процесса производства заданной группы изделия легкой промышленности, по-
операционному контролю и процедуре контроля качества готового изделия; 

– выявление степени подготовки студентов к самостоятельному решению
ряда задач современного производства. 

Обучающийся должен самостоятельно выполнить полученное задание 
курсовой работы, проявить творческий подход к решению поставленных задач, 
обосновать их техническую целесообразность, оценить эффективность проект-
ных решений и показать умение использовать при решении конкретных задач 
нормативно-техническую и справочную документацию. 

Курсовая работа выполняется в виде расчетно-пояснительной записки. 
Расчетно-пояснительная записка включает следующее: 

− титульный лист; 
− задание на курсовую работу; 
− введение; 
− основную часть; 
− заключение; 
− список использованных источников; 
− приложения (при необходимости). 

Курсовая работа выполняется на основании индивидуального задания 
обучающемуся,  исходя из общей тематики курсовой работы. Темы курсовых 
работ разрабатываются и утверждаются на кафедре «ТРиТ» в соответствии с 
задачами исследований, которые отвечают требованиям учебной программы. 
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Общая тема курсовой работы по дисциплине «Технологии производств 
легкой промышленности» – «Разработка технологического процесса произ-
водства…», и в рамках данной темы индивидуально каждому обучающемуся 
назначается конкретная группа продукции легкой промышленности, например, 
«Разработка технологического процесса производства женских пальто из 
натурального меха» или «Разработка технологического процесса производ-
ства женских модельных туфель на высоком каблуке клеевого метода крепле-
ния», или «Разработка технологического процесса производства хлопчатобу-
мажных тканей». 

Оформление курсовой работы должно соответствовать ГОСТу 7.32-2017 
[1] и требованиям, изложенным в методических указаниях кафедры «Техниче-
ское регулирование и товароведение» [2].  

Форма титульного листа представлена в приложении А. 
Форма задания на курсовое проектирование представлена в приложе-

нии Б. 
В тексте документа должны быть приведены ссылки на использованные 

источники информации. К таким источникам относятся книги, учебные посо-
бия, ТНПА, периодические издания, электронные ресурсы и т. п. Ссылки на ис-
пользованные источники следует приводить в квадратных скобках. Если ссылка 
на источник приводится в конце строки текста, то она отделяется от текста про-
белом, а точка ставится после ссылки.  

Например: правила составления отчета о научно-исследовательской ра-
боте регламентированы ГОСТом 7.32-2001 [1]. 

Список использованных источников формируется по мере появления в 
тексте первой ссылки на источник или в алфавитном порядке. Использованные 
источники нумеруются арабскими цифрами, печатаются с абзацного отступа, 
после номера ставится точка. Список использованных источников помещается 
в конце курсовой работы перед приложением (если оно есть) и включается в 
сквозную нумерацию страниц. Библиографическое описание использованных 
источников осуществляется в соответствии с ГОСТом 7.1-2003.  

Примеры оформления различных видов источников представлены в 
приложении В.  

Приложения являются самостоятельной частью работы. В этом разделе 
помещают вспомогательный материал, несущий дополнительную информацию 
по содержанию работы. 

После проверки научным руководителем и устранения его замечаний 
студентом курсовая работа подлежит защите перед комиссией, назначенной 
кафедрой. При защите курсовой работы обучающийся должен проявить знания 
в области рационального подбора материалов на конкретное изделие; хорошо 
ориентироваться в вопросах разработки технологии производства и контроля 
качества заданной группы изделия легкой промышленности. 
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2 МЕТОДИЧЕСКИЕ  УКАЗАНИЯ ПО ВЫПОЛНЕНИЮ  
ОСНОВНОЙ ЧАСТИ КУРСОВОЙ РАБОТЫ ПО РАЗРАБОТКЕ  

ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ПРОЦЕССА ПРОИЗВОДСТВА ОБУВИ 

Структура разделов курсовой работы по разработке технологического 
процесса производства обуви выглядит следующим образом. 

Введение  
1 Техническое описание и эскиз модели обуви  
2 Обоснование выбора материалов для деталей верха и низа обуви  
2.1 Обоснование выбора материалов для наружных деталей верха обуви 
2.2 Обоснование выбора материалов для внутренних деталей верха обуви 
2.3 Обоснование выбора материалов для промежуточных деталей верха 

обуви  
2.4 Обоснование выбора материалов для наружных деталей низа обуви 
2.5 Обоснование выбора материалов для внутренних деталей низа обуви 
2.6 Обоснование выбора материалов для промежуточных деталей низа 

обуви 
3 Разработка и описание технологического процесса сборки проектируе-

мой модели обуви 
3.1 Разработка технологического процесса раскроя, разруба и обработки 

деталей верха и низа проектируемой модели обуви 
3.2 Составление схемы и разработка технологического процесса сборки 

заготовки проектируемой модели обуви 
3.3 Составление схемы и разработка технологического процесса сборки 

обуви проектируемой модели 
3.4 Характеристика способа формования заготовки на колодку и способа 

крепления низа обуви 
4 Этапы и объекты контроля качества 
4.1 Входной контроль качества сырья, материалов  
4.2 Контроль качества готовой продукции, виды дефектов обуви 
Заключение 
Список использованных источников 
Пример оформления содержания представлен в приложении Г. 
При выполнении основной части  курсовой работы по разработке техно-

логического процесса производства обуви следует пользоваться литературными 
источниками [2–30]. 

Во введении необходимо кратко изложить основные задачи, стоящие пе-
ред обувной  промышленностью по повышению эффективности производства и 
пути решения этих задач, перспективы ее развития в области расширения и об-
новления ассортимента, улучшения качества продукции. В заключении введе-
ния необходимо обосновать целесообразность разработки новых моделей обу-

6 

Витебский государственный технологический университет



ви, сформулировать цель и задачи, решаемые при выполнении курсовой рабо-
ты. 

В первом разделе приводится технический эскиз базовой модели в виде 
графического рисунка, на котором детально прорисовываются основные линии 
членения, декоративные элементы, все строчки и т. д. с учетом фасона выбран-
ной колодки. Фотография модели обуви недопустима. 

При описании модели необходимо указать назначение и вид изделия, дать 
характеристику элементов художественного оформления модели, декоративных 
элементов и применяемой фурнитуры, конструкции деталей, способов обработ-
ки видимых краев деталей и соединения их в изделие, указать материалы всех 
деталей, рекомендуемую цветовую гамму, способ формования заготовки, метод 
крепления, приспособления для закрепления обуви на стопе и т. д. На основа-
нии описания разрабатывается паспорт модели в виде таблицы 1.1. 

Таблица 1.1 – Паспорт модели (название модели по заданию на курсовую 
работу) 

Наименование детали Количе-
ство дета-

лей на 
пару 

Материал детали Толщи-
на дета-
ли, мм 

ГОСТ, ОСТ, ТУ 
 на материал 

1 2 3 4 5 
Наружные детали верха обуви 

…….. 
  ……… 

Внутренние детали верха обуви 
…….. 

  ……… 
Промежуточные детали верха обуви 

…….. 
  ……… 

Детали низа обуви 
…….. 

  ……… 

Пример написания первого раздела приведен в приложении Д. 

Во втором разделе нужно произвести выбор материалов для всех деталей 
обуви, указанных в паспорте модели (табл. 1.1). При обосновании выбора мате-
риалов на изделие необходимо дать четкое обоснование выбора материалов для 
наружных, внутренних и промежуточных деталей верха и низа обуви. 

Обоснование выбора материалов необходимо начинать с определения ос-
новных требований к материалам данных деталей, исходя из назначения обуви, 
условий ее эксплуатации, направления моды, работы деталей, экономических 
требований и т. д. Затем указываются материалы, рекомендуемые ГОСТом для 
данного вида обуви, какие из этих материалов сразу можно исключить из рас-
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смотрения и по каким причинам (дефицитность материала, наличие сырьевых 
ресурсов, климатические условия носки обуви и др.). С целью выбора конкрет-
ного вида материала из оставшихся материалов проводится сравнение их по 
физико-механическим и гигиеническим свойствам. Значения показателей физи-
ко-механических и гигиенических свойств берутся из данных справочников, 
ТУ, ГОСТов, учебников по материаловедению изделий из кожи и т. д. и сводят-
ся в соответствующие таблицы (табл. 1.2). В таблице 1.2 приводятся только по-
казатели, описывающие свойства материала, которые взяты за основу его вы-
бора. А также приводятся значения только тех показателей, которые помогают 
обосновать выбор материалов для данной детали, исходя из основных требова-
ний к нему. 

Таблица 1.2 – Показатели физико-механических и гигиенических свойств 
материалов для …… (указать вид деталей обуви) 

Наименование 
показателей 

Еди-
ницы 
изме-
рений 

Значение показателей 
Материалы 

Наименование 
первого вида 
материала 

Наименование 
 второго вида 
 материала 

Наименование 
третьего вида 

материала 
Предел прочности при рас-
тяжении 

МПа  15,7, не менее 16, не менее 17,5 не менее 

……… 

По данным таблицы 1.2 приводится обсуждение преимуществ и недо-
статков указанных вариантов и делается развернутое обоснование выбранных 
материалов. В выводах для каждой детали указывается один конкретный мате-
риал, рекомендуемый для данного изделия, который внесен в паспорт модели в 
порядке выбора. 

Пример обоснования выбора материалов для наружных деталей верха 
обуви (раздел 2.1)  приведен в приложении Е. 

Нужно произвести выбор материалов для всех деталей обуви, указанных 
в модельном паспорте. Выбор материалов для деталей модели обуви произво-
дится в следующем порядке:  

а) выбор материалов для наружных деталей верха обуви;  
б) выбор материалов для внутренних деталей верха обуви;  
в) выбор материалов для промежуточных деталей верха обуви; 
г) выбор материалов для наружных деталей низа обуви;  
д) выбор материалов для внутренних деталей низа обуви;  
е) выбор материалов для промежуточных деталей низа обуви.  

В подразделе 2.2 приводится обоснование выбора материалов для внут-
ренних деталей верха обуви (подкладки). Если подкладка выполнена из разных 
материалов, например, в сапожках – основная подкладка из искусственного ме-
ха, а кожкарман – из натуральной подкладочной кожи, то произвести выбор 
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для каждого материала в отдельности по представленному образцу в при-
ложении Е. Например, путем сравнения трех видов искусственного меха и 
трех видов натуральных подкладочных кож. Сравнение необходимо проводить 
для схожих по структуре материалов (три вида натуральных подкладочных 
кож, три вида подкладочных искусственных кож, три  вида натурального меха, 
три вида трикотажного полотна и т. п.).  

В подразделе 2.3 приводится обоснование выбора материалов для всех 
промежуточных деталей верха обуви (межподкладки, подноска, задника). 
Сравнение необходимо проводить для схожих по структуре материалов (три 
вида термопластических материала для подноска, три вида термопластических 
материалов для межподкладки, три  вида термопластических материалов для 
задника, три вида кожкартонов для задника) и  в отдельности для каждой 
детали по представленному образцу в приложении Е. 

В подразделе 2.4 приводится обоснование выбора материалов для 
наружных деталей низа обуви (подошвы, каблука, набойки). Сравнение необ-
ходимо проводить для схожих по структуре материалов (три марки формован-
ных подошв, три вида кожволона для подошвы, три  вида материалов для каб-
лука, три вида материалов для набойки) и  в отдельности для каждой детали 
по представленному образцу в приложении Е. 

В подразделе 2.5 приводится обоснование выбора материалов для внут-
ренних деталей низа обуви (в клеевом методе: основная стелька, вкладная 
стелька, второй дублирующий слой вкладной стельки; в строчечно-литьевом: 
втачная стелька, вкладная стелька, второй дублирующий слой вкладной стель-
ки). Сравнение необходимо проводить для схожих по структуре материалов 
(три вида картонов) и  в отдельности для каждой детали по представлен-
ному образцу в приложении Е. Для вкладной стельки, выполненной из матери-
ала подкладки для внутренних деталей верха обуви, необходимо привести тре-
бования к материалам данной детали, исходя из назначения обуви, условий ее 
эксплуатации, направления моды, работы деталей, экономических требований и 
т.д. Затем указать материалы, рекомендуемые ГОСТом для данного вида обуви, 
и без приведения сравнения свойств в виде таблицы в выводах для данной де-
тали указать материал, выбранный ранее для внутренних деталей верха обуви. 

В подразделе 2.6 приводится обоснование выбора материалов для про-
межуточных деталей низа обуви (в клеевом методе крепления: полустелька, ге-
ленок, простилка). Сравнение необходимо проводить для схожих по структуре 
материалов (три вида картонов для полустельки, три вида нетканых материалов 
для простилки) и  в отдельности для каждой детали по представленному 
образцу в приложении Е. Для геленка необходимо привести требования к ма-
териалам данной детали, исходя из назначения обуви, условий ее эксплуатации, 
направления моды, работы деталей, экономических требований и т. д. Затем 
указать материалы, рекомендуемые ГОСТом для данного вида обуви, и без 
приведения сравнения свойств в виде таблицы в выводах для данной детали 
указать материал, выбранный для данной детали. 
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В третьем разделе необходимо разработать и привести в виде таблиц: 
– технологический процесс раскроя и обработки деталей верха обуви;
– технологический процесс разруба и обработки деталей низа обуви;
– технологический процесс сборки заготовки проектируемой модели;
– технологический процесс сборки обуви проектируемой модели.
Технологический процесс раскроя и обработки деталей верха обуви и де-

талей низа обуви приводится в форме таблицы. Пример оформления таблиц 
приведен в приложении Ж. 

При разработке технологического процесса сборки заготовки проекти-
руемой модели (раздел 3.2) на основании модельного паспорта (табл. 3.1, при-
ложение Ж) разрабатывается схема сборки заготовки верха. При разработке 
сборки заготовки верха обуви выделяются узлы и группы деталей верха, под-
кладки, состоящие из деталей, приведенных в модельном паспорте (табл. 3.1, 
приложение Ж). Последовательность присоединения деталей верха в узлы, 
группы и заготовку должна облегчать выполнение последующих операций и 
обеспечивать качественное выполнение сборки деталей верха. При составлении 
схем сборки пользуются следующими условными обозначениями:  

– детали изображаются в виде прямоугольника, разделенного на три ча-
сти: слева записывается порядковый номер детали, справа – количество деталей 
в комплекте, в середине – название детали;  

– узел изображается в виде прямоугольника с утолщенной обводкой, в
котором указывают номер узла или его название; 

– группа изображается в виде прямоугольника, обведенного двойной ли-
нией; 

– изделие – в виде круга.
Пример составления схемы сборки заготовки приведен в приложении 

И. 
Технологический процесс сборки заготовки проектируемой модели при-

водится в форме таблицы. Технологический процесс сборки заготовки в виде 
таблицы приведен в приложении К. 

При разработке технологического процесса сборки обуви проектируемой 
модели (раздел 3.3) на основании модельного паспорта (табл. 3.1, приложение 
Ж) разрабатывается схема сборки обуви аналогично схеме сборки заготовки.  

Пример составления схемы сборки обуви приведен в приложении Л. 
Технологический процесс сборки обуви проектируемой модели приво-

дится в форме таблицы. Технологический процесс сборки обуви в виде табли-
цы приведен в приложении М. 

При выполнении подраздела 3.4 необходимо охарактеризовать методы 
формования заготовок верха обуви, привести подробное описание выбранного 
способа затяжки для проектируемой модели, оборудование для формования 
обуви, применяемые крепители (клей, тексы, скобы), технологические режимы 
выполнения технологических операций по формованию заготовки на колодке, 
способ фиксации верха обуви. Также необходимо указать достоинства и недо-
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статки выбранного способа формования в сравнении с другими способами 
формования. 

В данном подразделе также характеризуется способ крепления низа, ис-
ходя из назначения обуви, направления развития методов крепления, их мате-
риалоемкости, трудоемкости, возможности автоматизации производства, обес-
печения надежности, эргономических свойств (гибкости, водостойкости, тепло-
защитных свойств и т. д.), ремонтопригодности обуви. Приводятся достоинства 
и недостатки метода крепления низа обуви, оборудование, технологические 
режимы выполнения операций по прикреплению деталей низа обуви (подошв, 
каблуков, набоек). В данном разделе необходимо привести разрезы метода 
крепления низа обуви в носочной и пяточной частях проектируемой модели с 
указанием всех деталей в виде рисунка. Пример  рисунка разреза метода 
крепления низа обуви приведен в приложении Н. 

В четвертом разделе необходимо описать, как производится контроль 
качества по этапам производства: 

– входной контроль качества материалов и готовых деталей;
– контроль качества деталей верха и низа обуви после раскроя, разруба и

их обработки; 
– контроль качества готовых заготовок верха обуви;
– контроль качества готовой обуви.

В данном разделе также необходимо привести описание видов дефектов, 
указать допустимые и недопустимые дефекты в готовой обуви согласно ТНПА 
на обувь. 

Заключение является логическим завершением курсовой работы и пред-
ставляет собой итог проведенной работы. В нем должны быть четко сформули-
рованы основные выводы и результаты в соответствии с последовательностью 
выполнения разделов курсовой работы.  
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3 МЕТОДИЧЕСКИЕ  УКАЗАНИЯ ПО ВЫПОЛНЕНИЮ  
ОСНОВНОЙ ЧАСТИ КУРСОВОЙ РАБОТЫ  

ПО РАЗРАБОТКЕ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ПРОЦЕССА 
ПРОИЗВОДСТВА ШВЕЙНЫХ ИЗДЕЛИЙ 

Структура разделов курсовой работы по разработке технологического 
процесса производства швейных изделий выглядит следующим образом. 

Введение 
1 Выбор и описание модели изделия 
2 Обоснование и выбор материалов и технологического оборудования для 

изготовления изделия 
2.1 Обоснование и выбор необходимых материалов 
2.2 Выбор технологического оборудования 
3 Разработка схемы технологического процесса 
4 Этапы и объекты контроля качества изделий 
Заключение 
Список использованных источников 
При выполнении основной части курсовой работы по разработке техно-

логического процесса производства швейных изделий следует пользоваться ли-
тературными источниками [31–44]. 

        Во введении следует изложить общие направления развития швейной от-
расли и проблемы технологии изготовления конкретной группы изделий. 
Сформулировать цели и задачи работы. 

        При выполнении первого раздела работы необходимо привести харак-
теристику ассортимента изделий в соответствии с темой курсовой работы, при-
вести основные классификационные признаки и размерный ассортимент. 
        На основании анализа современного ассортимента изделий и модных тен-
денций необходимо выбрать конкретную модель изделия и привести описание 
ее внешнего вида. При описании внешнего вида выбранной модели необходимо 
указать вид и половозрастную принадлежность изделия, силуэт, покрой, вид 
применяемого основного материала и конструктивные особенности изделия. 
        Конструктивная характеристика изделия должна быть приведена в виде 

таблицы 3.1, в которой необходимо привести наименование, конструкцию и ко-
личество деталей в изделии из всех видов материалов, которые используются 
для его изготовления.  

Таблица 3.1 – Конструкция деталей изделия 
Наименование 

детали 
Конструкция детали, направление нити 

основы 
Количество де-
талей в изделии 

1 2 3 
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Во втором разделе нужно произвести выбор материалов, необходимых для 
изготовления швейного изделия по заданию на курсовую работу. Обоснование 
выбора материалов заключается в анализе ассортимента материалов соответ-
ствующего назначения (верха, подкладки, формоустойчивой и утепляющей 
прокладки, швейных ниток и необходимой фурнитуры). На основании прове-
денного анализа выбирается конкретный вид всех необходимых материалов и 
приводятся их основные характеристики (для тканей – сырьевой состав, по-
верхностная плотность, вид переплетения и др., для клеевых прокладочных ма-
териалов – вид текстильной основы и применяемого клея, способ его нанесения 
на основу и др., для швейных ниток – сырьевой состав и номер и т. д.). 

Выбор технологического оборудования, необходимого для изготовления 
выбранного изделия должен включать общую характеристику швейных машин 
по назначению с последующим выбором конкретных классов современных 
швейных машин с учетом их технических характеристик для обработки всех 
узлов изделия и их последующей сборки. При выборе оборудования следует 
учитывать возможность максимальной автоматизации и качества процессов об-
работки. Технологическая характеристика швейного оборудования приводится 
в форме таблицы 3.2. 

Таблица 3.2 – Технологическая характеристика швейного оборудования 
Класс, тип ма-
шины, завод 
изготовитель 

Назначе-
ние 

Вид 
строчки 

Максимальная 
длина стежка, 

мм 

Максимальная тол-
щина обрабатывае-
мых материалов, мм 

Дополни-
тельные 
данные 

1 2 3 4 5 6 

Для выполнения операций по пошиву изделия необходимо выбрать и 
привести в виде таблицы 3.3 основные технологические параметры обработки 
изделия (ширину швов, частоту строчек, наличие средств малой механизации и 
т. д.). 

Таблица 3.3 – Характеристика машинных строчек и швов, применяемых 
при изготовлении изделия 

Наиме-
нование 

шва 

Кон-
струк-

ция шва 

Виды 
приме-
няемых 
стежков 

Приме-
нение в 
изделии 

Характеристика шва При-
меняе-

мые 
швей-
ные 

нитки 

Класс 
применя-

емого 
оборудо-

вания 

Ши-
рина 
шва, 
мм 

Коли-
чество 
стеж-
ков на 
1 см 

Количе-
ство со-

единений 
слоев 

материа-
ла 

1 2 3 4 5 6 7 
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При выборе оборудования для ВТО необходимо привести в форме табли-
цы 3.4 и таблицы 3.5 его общую классификацию и выбрать конкретные виды 
оборудования, необходимого для внутрипроцессной обработки и окончатель-
ной отделки выбранного изделия.  

Таблица 3.4 – Характеристика утюгов 
Оборудова-
ние, пред-
приятие-

изготовитель 

Мар-
ка 

(тип) 

Темпера-
тура 

нагрева, °С 

Установлен-
ная мощ-

ность, кВт 

Рас-
ход 

пара, 
кг/ч 

Время 
разогре-
ва, мин 

габариты 
дли-
на 

шири-
на 

высо-
та 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 

Таблица 3.5 – Характеристика прессов 
Оборудова-
ние, пред-
приятие-

изготовитель 

Марка 
(тип) 

Произво-
дитель-
ность, 

циклов/ч 

Макси-
мальное 
усиление 
прессова-
ния, кН 

Тип нагрева 
подушек 

Температура 
нагрева по-
душек, °С 

Тип 
при-
вода 

Вре-
мя 

разо-
гре-
ва, 

мин 

верх-
няя 

ниж-
няя 

верх-
няя 

ниж-
няя 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

В третьем разделе работы необходимо привести общую последователь-
ность сборки выбранного вида изделия в виде блок-схемы.  

Представить сборочную схему узла изделия (по заданию руководителя), 
на которой обозначить и привести наименования всех деталей узла и техноло-
гическую последовательность обработки данного узла в форме таблицы 3.6. 

Таблица 3.6 – Технологическая последовательность обработки узла 
изделия 

Номер операции. Содержание 
технологической операции 

Специальность Применяемое оборудование 

1 2 3 

В четвертом разделе работы необходимо представить основные этапы 
контроля качества сырья и полуфабрикатов в процессе изготовления швейного 
изделия в условиях массового производства. Привести основные объекты и ис-
пользуемые средства контроля качества готового изделия выбранного ассорти-
мента. 

В заключении в форме выводов по итогам выполнения курсовой работы 
необходимо отразить выполнение поставленных задач по работе в целом и от-
дельным разделам. 

14 

Витебский государственный технологический университет



4 МЕТОДИЧЕСКИЕ  УКАЗАНИЯ ПО ВЫПОЛНЕНИЮ  
ОСНОВНОЙ ЧАСТИ КУРСОВОЙ РАБОТЫ ПО РАЗРАБОТКЕ 

ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ПРОЦЕССА ПРОИЗВОДСТВА  
ТЕКСТИЛЬНЫХ МАТЕРИАЛОВ 

Структура разделов курсовой работы по разработке технологического 
процесса производства текстильных материалов выглядит следующим образом. 

Введение 
1 Выбор и описание текстильного изделия 
2 Обоснование и выбор материалов и оборудования 
2.1 Обоснование выбора текстильного сырья для производства изделия 

(материала) 
2.2 Требования, предъявляемые к текстильному изделию (материалу) 
3 Разработка и описание схемы технологического процесса 
3.1 Разработка схемы технологического процесса производства текстиль-
ного материала (изделия) 
3.2 Выбор и обоснование технологического оборудования для производ-

ства текстильного изделия 
4 Этапы и объекты контроля качества 
4.1 Входной контроль качества сырья, материалов 
4.2 Контроль качества готовой продукции, принципы определение сорта 
Заключение 
При выполнении основной части курсовой работы по разработке техно-

логического процесса производства швейных изделий следует пользоваться ли-
тературными источниками [45–67]. 

Во введении должны быть отражены задачи, поставленные перед тек-
стильной промышленностью в области повышения качества выпускаемой про-
дукции. Приводятся данные об объемах производства текстильных изделий за-
данной группы, об основных направлениях применения данной группы тек-
стильных материалов и обосновывается актуальность темы курсовой работы. В 
заключение введения необходимо сформулировать цель курсовой  работы. 

При выполнении первого раздела работы необходимо привести общую 
характеристику группы текстильных изделий или материалов, привести клас-
сификацию этой группы материалов, и на основании этой классификации и за-
дания к курсовой работе произвести выбор конкретного материала или тек-
стильного изделия. 

Например 
Тема: «Шелковые подкладочные ткани» 
Из литературных источников приводится классификация шелковых тка-

ней по сырьевому составу, назначению, приводится классификация шелковых 
подкладочных тканей. Информация может браться как из учебников, так и до-
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полняться из ТНПА. В конце раздела подробно описывается выбранное тек-
стильное изделие: артикул, назначение подкладочной ткани (подкладка для 
пальто, костюма, куртки); описывается и зарисовывается вид ткацкого перепле-
тения; указывается вид отделки (гладкокрашеная, пестротканая, с печатным ри-
сунком, отбеленная); ширина и поверхностная плотность ткани, специальные 
виды отделок (малосминаемая, малоусадочная). 

Пример написания раздела 1 
К шелковым относятся ткани, вырабатываемые из натурального шел-

ка и химических волокон, при этом основная масса их (96–98 %) вырабатыва-
ется из химических волокон. Шелковые ткани разнообразны по назначению. 
Большинство тканей используют в качестве нарядных платьевых и костюм-
ных, а также как подкладочные, сорочечные, плащевые, мебельно-
декоративные и др. 

Разнообразие ассортимента шелковых тканей достигается за счет 
применения различных видов волокон, нитей и пряжи, плотности, переплете-
ний, а также видов отделки. 

При выработке шелковых тканей применяют различные по волокни-
стому составу и структуре нити и пряжу: из натурального шелка – шелк-
сырец, шелк-основу, шелк-уток, муслин, креп правой и левой крутки, москреп, 
гренадин; из искусственных волокон – комплексные нити пологой крутки из 
вискозных, ацетатных и триацетатных волокон, нити повышенной и высокой 
крутки (муслин, креп правой и левой крутки, креп-гранит, москреп); из капро-
новых волокон – мононити, комплексные нити пологой крутки, комплексные 
нити из модифицированных волокон (шелон, трилобал и др.), текстурирован-
ные нити мэрон и эластик; из полиэфирных волокон - комплексные нити, тек-
стурированные нити различных структур (мэлан, бэлан, кримплен, таслан и 
др.) Используются также комбинированные нити из искусственных и синте-
тических волокон (акон, комэлан, такон, трикон и др.), фасонные нити 
(эпонж, спираль и т. д.), объёмная пряжа. Профилированные нити, металли-
ческие (люрекс, алюнит) и металлизированные (метанит, пластилекс) приме-
няют для украшения тканей. Кроме нитей, при производстве шёлковых тканей 
применяют пряжу из искусственных и синтетических волокон и их смесей, а 
также хлопчатобумажную и шерстяную пряжу. 

Шёлковые ткани вырабатывают переплетениями всех классов. 
Наибольшее распространение имеют полотняное, саржевое, мелкоузорчатое 
и жаккардовое переплетения; реже используют атласное, ворсовое, двухслой-
ное. 

По поверхностной плотности различают шёлковые ткани лёгкие  (10–
50 г/м2), средние (60–140 г/м2), утяжелённые (150–200 г/м2) и тяжёлые (200–
500 г/м2). Плотность шёлковых тканей значительна (от 300 до 2000 нитей на 
100 мм) и всегда больше по основе. 

Шёлковые ткани отличаются большим разнообразием внешнего 
оформления: отбеленные, гладкокрашеные, набивные, пёстротканые, с устой-
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чивым тиснением и блестящими рисунками, вытравным ворсом, ажурными 
узорами, эффектами гофре, клоке, лаке, несминаемой, малоусадочной и водо-
отталкивающей отделкой. 

Разнообразие волокнистого состава и структур позволяет получить 
шёлковые ткани совершенно различные по свойствам. Они могут быть до-
статочно тяжёлыми, плотными, жёсткими или очень мягкими, прозрачными, 
хорошо драпирующимися. 

В качестве подкладочных материалов к одежде различного назначения 
используют шёлковые и хлопчатобумажные ткани, тонкие гладкие синтети-
ческие трикотажные полона, искусственный и натуральный мех. К ним отно-
сят также карманные ткани и используемые для подкладки карманов трико-
тажные полотна. 

Подкладочные материалы улучшают внешний вид и эксплуатационные 
свойства швейных изделий. Они должны быть лёгкими, обладать устойчиво-
стью к истиранию, к раздвижке нитей в швах, их окраска должна быть 
устойчива к действию трения, пота и химической чистки. 

В зависимости от поверхностной плотности подкладочные ткани 
можно разделить на лёгкие (до 90 г/м2), средние (91–110 г/м2), утяжелённые 
(111–130 г/м2) и тяжёлые (131–180 г/м2). Лёгкие подкладочные шёлковые тка-
ни используют для мужских, женских и детских костюмов и пальто из тканей 
с поверхностной плотностью до 200 г/м2. Подкладочные ткани средней плот-
ности используются для мужских, женских и детских костюмов и пальто из 
тканей поверхностной плотностью 200–350 г/м2. Утяжелённые и тяжёлые 
подкладочные ткани применяют для демисезонных и зимних пальто, пальто из 
искусственной кожи и искусственного меха. 

По волокнистому составу шёлковые подкладочные ткани можно разде-
лить на девять групп: 1 – из вискозных нитей в основе и утке; 2 – из вискозной 
нити в основе и вискозной пряжи в утке; 3 – из вискозных нитей в основе и 
ацетатных нитей в утке; 4 – из вискозных нитей в основе и триацетатных 
нитей в утке; 5 – из вискозных нитей в основе и капроновых нитей в утке; 6 – 
из вискозных нитей в основе и хлопчатобумажной пряжи в утке; 7 – из капро-
новых нитей в основе и утке; 8 – из капроновых нитей в основе и вискозных 
нитей в утке; 9 – из текстурированных полиэфирных нитей в основе и утке. 
Основные виды тканей – саржа, сатин-дубль, подкладочная ткань, атлас. 

Подкладочные ткани по износостойкости, усадке, поверхностной 
плотности и внешнему виду должны соответствовать материалам верха, 
применяемым для одежды. 

Для большинства швейных изделий используют подкладочные ткани из 
вискозных нитей, их вырабатывают из комплексных нитей 11; 13,3; 16,7 текс 
атласным, саржевым, мелкоузорчатыми переплетениями, поверхностная 
плотность тканей 70–140 г/м2. Выпускают гладкокрашеные подкладки, пёст-
ротканые в полоску и в клетку и с эффектом шанжан (из окрашенных в кон-
трастные цвета нитей). 
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Чистовискозные подкладки устойчивы к истиранию, обладают хоро-
шими гигиеническими свойствами, но усаживаются по основе, раздвигаются в 
швах, сминаются в носке (подкладки с утком из вискозной пряжи сминаются 
меньше). 

Вискозные подкладочные ткани чаще всего вырабатывают саржевым 
переплетением, но используют также полотняное, мелкоузорчатые продоль-
но-полосатые, крупноузорчатые со стилизованными геометрическими узора-
ми. 

Для дальнейших исследований была выбрана ткань подкладочная вис-
козная саржевого переплетения, гладкокрашеная. Она  применяется в произ-
водстве швейных изделий широкого ассортимента, в основном пальто и кур-
ток. При выработке используют переплетение саржа основная 2/1 (рис. 1.1).  

Рисунок 1.1 – Рисунок переплетения саржи основной 2/1 

Ткань вырабатывают из вискозной комплексной нити линейной плотно-
стью 13,3 текс. Плотность нитей в ткани:  по основе 440 нитей/100 мм; по 
утку 260 нитей/100 мм. Поверхностная плотность 120 г/м2, ширина 150 см. По 
отделке ткань гладкокрашеная с малосминаемой отделкой. 

Во втором разделе подраздела 2.1 в начале обоснования следует сделать 
анализ ассортимента сырья и материалов, применяемых для изготовления дан-
ного вида изделий. Указывается вид текстильных нитей (комплексная, тексту-
рированная, пряжа), вид отделки текстильных нитей (блестящая, матовая). 
Приводятся технические характеристики сырья, взятые из ТНПА. 

Пример написания раздела 2.1 
Исходным сырьем для получения вискозных волокон и нитей является 

древесная целлюлоза. Плотность волокна 1,52 мг/мм2. Под микроскопом вис-
козное волокно представляет собой цилиндр с большим  количеством  продоль-
ных полос,  т. к.  выступы  и впадины по-разному отражают свет. 

Длина волокна может быть различной в зависимости от назначения и 
находиться в пределах 34–120 мм. Линейная плотность волокон 0,2–0,7 текс. 
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Линейная плотность комплексных нитей зависит от количества элементар-
ных нитей в комплексной. 

Разрывная нагрузка волокна (средняя 3–5 сН) близка  к хлопку, но меньше, 
чем у льна, шерсти или шёлка. Относительная разрывная нагрузка обычного 
волокна находится в пределах 16–20 сН/текс, высокопрочного – до 45 сН/текс. 
В мокром состоянии разрывная нагрузка волокна снижается на 50–60 %. Раз-
рывное изменение 18–24 %. В составе полного удлинения большую долю (до 0,7) 
имеет остаточное удлинение, поэтому изделия из вискозных волокон и нитей 
имеют большую сминаемость. Волокна и нити выпускаются в виде блестящих 
(резкий, холодный блеск) и матированных. В последнем случае в раствор добав-
ляется порошок двуокиси титана. Песчинки, находящиеся на поверхности, 
рассеивают свет и создают впечатление матовой поверхности. 

Волокно обладает высокой гигроскопичностью, при нормальных условиях 
оно поглощает приблизительно 13 % влаги от своей массы. Имеет большую 
осадку при набухании до 12–16 %. Волокно имеет хорошую светостойкость и 
среднюю стойкость к истиранию. 

Волокно не обладает термопластичностью. Изделия могут в течении 
небольшого времени эксплуатироваться при температуре 100–120°С без по-
тери прочности. Характер горения волокна аналогичен хлопку. Волокно обла-
дает невысокой стойкостью к действию кислот и щелочей. 

Вискозную нить изготовляют неокрашенной, десульфированной, неотбе-
ленной, матированной и блестящей. Вискозную нить изготовляют следующих 
номинальных линейных плотностей и количеств элементарных нитей в ком-
плексной нити, указанных в таблице 2.1. 

Таблица 2.1 – Характеристики комплексных нитей 
Номинальная линейная плотность нити, 

текс 
Количество элементарных нитей в комплексной 

нити 
33,3 65 
29 65 

22,2 40, 52 
16,6 30, 40 
13,3 24, 25, 30, 40 
11 20, 25 
8,4 18, 20 

Номинальная масса нити в бобине должна быть не менее 2400 г. Номи-
нальная масса нити с машины «Бармаг» – не менее 2000 г. 

Отклонение массы нити в каждой бобине партии от номинальной массы 
без резервной намотки для снования должно составлять ±4,0 % для нити выс-
шего и 1-го сорта. Вискозная нить должна изготовляться с направлением 
крутки S. Допускается по согласованию изготовителя с потребителем изго-
товлять нить с направлением крутки Z, подкрашенную. 
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Качество партии вискозной нити определяют по физико-механическим 
показателям, внешним, внутрибобинным порокам и среднему квадратическому 
отклонению неравномерности окрашивания и устанавливают по наихудшему 
показателю. 

Во втором разделе подраздела 2.2 приводится анализ требования на го-
товые текстильные материалы, требования физико-механических свойств, тех-
нологические требования. Значения показателей физико-механических свойств 
берутся из данных справочников, ТУ, ГОСТов, учебников и сводятся в таблич-
ную форму. 

Пример написания раздела 2.2: 
Подкладочные ткани по физико-механическим показателям должны со-

ответствовать требованиям, указанным в таблице 2.2. 

Таблица 2.2 – Физико-механические показатели подкладочных тканей 
Норматив подкладочных тканей,  

предназначенных для изготовления 
высококаче-

ственных изде-
лий (пальто, 
шуб, плащей, 

костюмов и др.) 

повсе-
дневной 
одеж-

ды 

внут-
ренних 
дета- 

лей 
одеж-

ды 

галантерейных 
изделий (сумок, 

чемоданов) и 
головных убо-

ров 

Поверхностная плотность, г/м, не более 130 160 110 110 
Разрывная нагрузка, даН, полоски ткани 
размером 50 200 мм, не менее: 
по основе 
по утку 

30 
20 

20 
16 

20 
16 

- 
- 

Стойкость к истиранию, циклы, не менее 850 800 1000 500 
Изменение размеров после стирки, %, не 
более: 
по основе 
по утку 

4,0 
2,0 

5,0 
2,0 

- 
- 

- 
- 

Стойкость к раздвигаемости, даН, не ме-
нее 

1,5 1,2 - 

Осыпаемость, мм, не более 2,5 - - - 
Пиллингуемость (для тканей с пряжей), 
число пиллей на 10 см, не более 

0 6 - - 

Подкладочные ткани должны изготовляться шириной от 85 до 160 см. 
Номинальная ширина для каждого артикула ткани устанавливается по согла-
сованию изготовителя с потребителем и должна быть кратной  

Отклонения по ширине ткани не должны превышать, см: 
±1,5 – при ширине ткани от 71 до 100 см включительно; 
±2,0 – при ширине ткани от 101 до 150 см включительно; 
±2,5 – при ширине ткани более 150 см. 
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Ширина двух кромок не должна превышать, см: 3,5 – у тканей, выраба-
тываемых на бесчелночных станках; 1,6 – у всех остальных тканей. 

Допускаемые отклонения по поверхностной плотности и числу нитей на 
10 см должны соответствовать указанным в таблице 2.3. 

Таблица 2.3 – Допускаемые отклонения по поверхностной плотности и числу 
нитей на 10 см 

Наименование показателя Допускаемое отклонение, % 
Поверхностная плотность готовых тканей, не менее -5 
Число нитей на 10 см готовых тканей: 
по основе 
по утку 

±2 
±3 

Устойчивость окраски тканей должна соответствовать требованиям, 
указанным в таблице 2.4. 

Таблица 2.4 – Устойчивость окраски 
Степень 

устойчиво-
сти окрас-

ки 

Норма устойчивости окраски, баллы, не менее, к воздействиям 
стирки органических 

растворителей 
пота гла-

же-
ния 

трения 
сухого 

Измене-
ние 

окраски 

Закрашива-
ние белого 
материала 

Изменение 
окраски 

Измене-
ние 

окраски 

Закрашива-
ние белого 
материала 

Измене-
ние 

окраски 

Закрашива-
ние белого 
материала 

Обыкновен-
ная «ОК» 

- - 4 4 3-4 4 3-4 

Прочная 
«ПК» 

4 4 4 4 4 4 4 

Особо проч-
ная «ОПК» 

4 5 4 4 5 4 4 

В третьем разделе технологическая часть курсовой работы включает 
разработку технологического процесса изготовления изделия на основании вы-
бранных в курсовой работе видов сырья, структурных характеристик материа-
ла. Обучающийся разрабатывает технологическую схему производства тек-
стильных материалов, описывает и выбирает оборудование необходимое для 
каждого технологического перехода. 

В подразделе 3.1 выбор схемы технологического процесса определяется 
видом и паковкой входного сырья и зависит от: вида паковок, на которых по-
ступают основа и уток в ткацкое производство; сырьевого состава нитей; от ли-
нейной плотности нитей, крутки и других физико-механических свойств; 
назначения ткани. 

Принятый к работе технологический процесс производства должен обес-
печивать: оптимальное количество технологических переходов; высокую про-
изводительность оборудования и высокое качество полуфабрикатов; мини-
мальное количество отходов; рациональную организацию труда. 
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Пример схемы технологического процесса для выработки подкладоч-
ной шелковой вискозной ткани представлен на рисунке 3.1. 

Рисунок 3.1 – Схема технологического процесса производства 
подкладочной вискозной ткани 

Затем в разделе приводится краткая характеристика каждого 
технологического процесса используемого при изготовлении текстильного 
изделия. 

 Пример написания 
Подготовка основы к ткачеству включает в себя следующие 

технологические переходы. 
Перематывание. Цель перематывания – получение новой паковки 

содержащей нить большей длины. Кроме того, при перематывании пряжа 
частично очищается от сорных примесей, пороков и утолщений и проводится 
контроль её прочности. 

Сущность процесса заключается в последовательной намотке на 
паковку под определённым натяжением нити с нескольких прядильных 

22 

Витебский государственный технологический университет



початков. При этом нить проходит через щель контрольно-очистительного 
устройства, препятствующего проходу пуха, сора и утолщений. 

Снование пряжи. Целью снования является образование систем 
параллельно расположенных нитей равной длины, необходимых для получения 
ткацкого навоя. 

Сущность заключается в получении цилиндрической паковки, в которой 
определённое количество нитей требуемой длины намотано параллельно друг 
другу. И т.д. 

В подразделе 3.1 курсовой работы на основе представленных данных о 
материале (сырьевой состав, вид нитей, плотность, ширина) делается выбор 
оборудования для производства текстильного изделия. Приводится сравнение 
основных видов ткацкого и другого текстильного оборудования и выбирается 
вид станков или машин, на которых наиболее целесообразно вырабатывать тек-
стильное изделие. 

В разделе приводятся технические характеристики оборудования 
рекомендуемого для использования в процессе производства текстильного 
изделия. 

Пример описания оборудования для снования нитей основы 
Снование пряжи осуществляется на ленточной сновальной машине мо-

дели Ergo Tec, фирмы Karl Mayer, тип M. Применяются эти машины для лен-
точного снования нитей при производстве тканей с цветным раппортом ос-
новы, выпускаемых малыми партиями (1 –5 тыс. м), что актуально для широ-
кого и часто обновляющегося ассортимента тканей. 

Технологические параметры сновальной ленточной машины ф. Karl 
Mayer представлены в таблице 3.1. 

Таблица 3.1 – Технологические параметры сновальной ленточной машины мод. 
Ergo Tec ф. Karl Mayer, тип M 

Технологические параметры Значения 
Линейная плотность перерабатываемого сырья, текс 14×2 – 50×2 
Рабочая ширина машины, мм 2200 
Длина конуса сновального барабана, мм 1200 
Высота конуса сновального барабана, мм 230 
Линейная скорость снования, м/мин 1000 
Линейная скорость перематывания на навой, м/мин 500 
Максимальная линейная скорость навивания основы на навой 
при вощении, м/мин 

200 

В четвертом разделе курсовой работы приводится информация о прави-
лах и методах приемки сырья и материалов используемых для производства 
текстильного изделия. Описываются требования, предъявляемые к методам от-
бора проб для проведения входного контроля качества и контроля качества по-
луфабрикатов на этапах производства. 
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В разделе указывают виды испытаний входного контроля сырья и мате-
риалов проводимые в технической лаборатории предприятия для выбранного 
изделия. 

В подразделе  4.1 указывают основные принципы и правила определения 
сорта готовых текстильных материалов и изделий.  Для этих целей используют 
данные ТНПА, справочников и учебной литературы. Указывают особенности 
определения сорта, требования, предъявляемые к материалам разного сырьево-
го состава и назначения. Указывают допустимые и недопустимые дефекты и 
пороки.  

Пример 
Оценка сорта хлопчатобумажных, льняных, шерстяных и шёлковых 

тканей складывается из несоответствия фактических показателей качества 
нормам, установленным в стандартах на конкретный вид ткани и за наличие 
пороков внешнего вида. 

Показатели качества ткани подразделяются на общие и дополнитель-
ные. К общим показателям качества относятся: ширина ткани, плотность, 
поверхностная плотность, рисунок переплетения, устойчивость окраски, раз-
рывная нагрузка и др. К дополнительным могут относиться: сминаемость, 
разрывное удлинение, прочность на раздирание, стойкость к осыпаемости, 
усадке после стирки или замочки, гигроскопичность, электризуемость и т. д. 

Показатели качества устанавливаются в зависимости от волокнистого 
состава ткани и её назначения. 

Пороки внешнего вида подразделяются на местные и распространённые. 
Местный порок занимает небольшой участок ткани (например, подплетина), 
а распространённый порок равномерно расположен по всему куску ткани 
(например, засорённость растительными примесями). 

В зависимости от волокнистого состава имеются особенности в оценке 
сорта ткани. Сортность ткани оценивается по четырём стандартам. 

ГОСТ 161-86. Ткани хлопчатобумажные, смешанные и из пряжи химиче-
ских волокон. Определение сортности. 

ГОСТ 357-75. Ткани льняные и полульняные (смешанные). Определение 
сортности. 

ГОСТ 358-82. Ткани чистошерстяные и полушерстяные. Определение 
сортности. 

ГОСТ 187-85. Ткани шёлковые и полушёлковые. Определение сортности. 
Шёлковые ткани 
На ткани установлено три сорта: 1, 2, 3. Сорт ткани определяется 

суммарной оценкой по физико-механическим, физико-химическим показателям 
и порокам внешнего вида. 

По физико-механическим и физико-химическим показателям ткани 1-го 
сорта должны соответствовать нормативно-технической документации на 
конкретный вид ткани. Для тканей 2-го и 3-го сортов допускаются отклоне-
ния от норм, установленных для тканей 1-го сорта по ширине и плотности. 
Допустимые отклонения для 3-го сорта больше, чем для 2-го. Отклонения в 
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допустимых пределах условно приравниваются к определённому количеству 
условных пороков (для 3-го сорта количество условных пороков больше, чем для 
2-го). 

Оценка качества по наличию местных пороков производится в зависимо-
сти от группы ткани. Шёлковые ткани в соответствии с назначением под-
разделяются на четыре группы: 

1) ткани плательные, платьево-костюмные, блузочные, костюмные,
пальтовые, сорочечные, плащевые, курточные, для спортивной одежды, тек-
стильно-галантерейные; 

2) ткани подкладочные, одеяльные, мебельные, для обуви, головных убо-
ров, корсетных изделий, пижам, купальных костюмов, маркировочные; 

3) ткани ворсовые: для верхней одежды, плательные, для знамён;
4) ткани ворсовые: для верха обуви, игрушек, ковров, подкладки, утеплён-

ной обуви. 
Местные пороки подсчитываются на всей длине куска ткани, а затем 

ведётся пересчёт на условную длину ткани в куске. Условная длина установле-
на данным стандартом в зависимости от ширины ткани и её группы. 

В тканях 1-го сорта распространённые пороки не допускаются. В тка-
нях 2-го сорта допускается не более одного заметно выраженного распро-
странённого порока; в тканях 3-го сорта допускается не более одного резко 
выраженного распространённого порока. Заметно выраженные и резко вы-
раженные пороки оцениваются по образцам. Наличие распространённого по-
рока условно приравнивается к определённому количеству условных пороков. 

Суммарное количество пороков для тканей 1-ой и 2-ой группы не должно 
быть более: 

7 – для 1-го сорта; 
17 – для 2-го сорта; 
30 – для 3-го сорта. 
Для тканей 3-й и 4-й группы: 
5 – для 1-го сорта; 
9 – для 2-го сорта; 
25 – для 3-го сорта. 

В заключении в форме выводов по итогам выполнения курсовой работы 
необходимо отразить выполнение поставленных задач по работе в целом и от-
дельным разделам. 
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Приложения 

Приложение А 

Форма титульного листа курсовой работы 

КУРСОВАЯ РАБОТА 
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Приложение Б 

Образец формы бланка задания курсовой (работы) 
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Приложение В 

Примеры библиографической записи использованных источников 

Таблица В.1 – Примеры библиографической записи использованных 
источников 
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Продолжение таблицы  В.1 
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Продолжение таблицы  В.1 
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Окончание  таблицы  В.1 
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Приложение Г 

Пример оформления содержания 

СОДЕРЖАНИЕ 

Введение 
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2 Обоснование выбора материалов для деталей верха и низа обуви 
 2.1 Обоснование выбора материалов для наружных деталей верха 

обуви 
 2.2 Обоснование выбора материалов для внутренних деталей верха 

обуви 
2.3 Обоснование выбора материалов для промежуточных деталей 
верха обуви 

 2.4 Обоснование выбора материалов для наружных деталей низа обу-
ви 

 2.5 Обоснование выбора материалов для внутренних деталей низа 
обуви 

 2.6 Обоснование выбора материалов для промежуточных деталей ни-
за обуви 

3 Разработка и описание технологического процесса сборки проектиру-
емой модели обуви 

 3.1 Разработка технологического процесса раскроя, разруба и обра-
ботки деталей верха и низа проектируемой модели обуви 

 3.2 Составление схемы и разработка технологического процесса 
сборки заготовки проектируемой модели обуви 

 3.3 Составление схемы и разработка технологического процесса 
сборки обуви проектируемой модели 

 3.4 Характеристика способа формования заготовки на колодку и спо-
соба крепления низа обуви 

4 Этапы и объекты контроля качества 
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Приложение Д 

Пример написания первого раздела 

1 ТЕХНИЧЕСКОЕ ОПИСАНИЕ И ЭСКИЗ МОДЕЛИ ОБУВИ 

Представленная на рисунке 1.1 проектируемая модель – это мужские бо-
тинки специального назначения с закреплением на стопе при помощи шнурков, 
предназначенные для осенне-весеннего периода носки на формованной подош-
ве строчечно-литьевого метода крепления, размер 270, высота приподнятости 
пяточной части – 20 мм. 

Рисунок 1.1 – Эскиз мужских ботинок специального назначения 
строчечно-литьевого метода крепления 

Наружные детали верха обуви выкраиваются из натуральной кожи с есте-
ственной лицевой поверхностью – обувная юфть хромового дубления черного 
цвета. Модель имеет союзку, наружный и внутренний надблочники, централь-
ные отрезные части наружного и внутреннего берца, деталь мягкого канта, 
верхние отрезные части наружного и внутреннего берца, задинку, наружный и 
внутренний берец, язычок. Видимые края наружных деталей верха модели 
окрашиваются. Союзка, задинка, отрезные части берцев соединяются настроч-
ными двухрядными швами, выточка на задинке и центральные отрезные части 

39 

Витебский государственный технологический университет



наружного и внутреннего берцев по заднему краю соединяются тачным швом, 
который затем дополнительно разглаживается и укрепляется наклеиванием 
липкой лентой. Деталь мягкого канта и надблочники соединяются настрочным 
однорядным швом. Язычок сострачивается с подкладкой под язычок настроч-
ным однорядным швом по краю, а затем пристрачивается к заготовке верха в 
строчкой в виде треугольной закрепки. Верхний край заготовки обрабатывается 
в области верхнего края пяточной части в выворотку с прокладыванием поро-
лона, а по верхнему краю верхней отрезной части берцев и по переднему краю 
надблочника(ов) – окрашивается. 

Подкладка, состоящая из подкладки под наружный берец, подкладки под 
внутренний берец, подкладки под язычок и подкладки под союзку выкраивает-
ся из байки полушерстяной. Кожкарман, штаферка и подблочники выкраивают-
ся из натуральной подкладочной свиной кожи. Кожкарман настрачивается на 
подкладку под берцы настрочным двухрядным швом, штаферка и подблочники 
на подкладку под берцы – настрочным однорядным швом, а подкладка под со-
юзку с подкладкой под берцы по боковому краю – переметочным швом. 

Сборка деталей верха заготовки осуществляется следующим образом: в 
вначале отдельно собираются полностью в замкнутый контур узел наружных 
деталей верха и узел подкладки, а затем узел наружных деталей верха соединя-
ется с узлом подкладки по верхнему краю берцев выворотным швом с после-
дующим наклеиванием поролона, выворачиванием и обстрачиванием настроч-
ным однорядным швом, образуя так называемый «мягкий кант». 

Межподкладка под все детали, за исключением язычка и детали мягкого 
канта, выкраивается из термопластического материала на тканевой основе, в  
качестве материала подноска используется термопластический материал марки 
«Термопласт» с  двухсторонним  клеевым  покрытием, для  задника  применя- 
ется также термопластический  материал – марки «Термофлекс» с  двухсторон-
ним  клеевым  покрытием.  

К деталям низа данной модели относятся: подошва из полиуретановой 
композиции; стелечный узел – основная стелька из картона марки СОП, полу-
стелька из картона марки Plantex, между которыми вставлен стальной геленок; 
простилка из холстопрошивного полотна, вкладная стелька из материала под-
кладки – байки полушерстяной, дублированной картоном СВЮ.  

Заготовка верха формуется обтяжно-затяжным способом. Заготовка, 
установленная на колодку со стелечным узлом, скрепляется в носочно-
пучковой  и геленочной частях клеевым швом на клей-расплав, а в пяточной 
части – на тексы. Подошва приливается к заготовке верха литьевым способом. 

Список применяемых для проектируемой модели деталей с указанием их 
количества, материала, толщины деталей и ГОСТ, ТНПА или ТУ на материал 
приведены в паспорте на разрабатываемую модель (табл. 1.1). 
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Таблица 1.1 – Паспорт модели мужских ботинок специального назначения 
литьевого метода крепления 

Наименование 
 детали 

Количе-
ство дета-

лей на 
пару 

Материал детали Толщи-
на дета-
ли, мм 

ГОСТ, ОСТ, ТУ 
на материал 

1 2 3 4 5 
Наружные детали верха обуви 

Союзка 2 обувная юфть хромового 
дубления 

1,8 ГОСТ 485-82 

Задинка 2 обувная юфть хромового 
дубления 

1,8 ГОСТ 485-82 

Центральная отрезная часть 
наружного берца 

2 обувная юфть хромового 
дубления 

1,6 ГОСТ 485-82 

Верхняя отрезная часть  
наружного берца 

2 обувная юфть хромового 
дубления 

1,6 ГОСТ 485-82 

Центральная отрезная часть 
внутреннего берца 

2 обувная юфть хромового 
дубления 

1,6 ГОСТ 485-82 

Верхняя отрезная часть  
внутреннего берца 

2 обувная юфть хромового 
дубления 

1,6 ГОСТ 485-82 

Язычок 2 обувная юфть хромового 
дубления 

1,4 ГОСТ 485-82 

Деталь мягкого канта 2 обувная юфть хромового 
дубления 

1,4 ГОСТ 485-82 

Наружный берец 2 обувная юфть хромового 
дубления 

1,8 ГОСТ 485-82 

Внутренний берец 2 обувная юфть хромового 
дубления 

1,8 ГОСТ 485-82 

Наружный надблочник 2 обувная юфть хромового 
дубления 

1,6 ГОСТ 485-82 

Внутренний надблочник 2 обувная юфть хромового 
дубления 

1,6 ГОСТ 485-82 

Внутренние детали верха обуви 
Карман для задника 2 Кожа свиная подкладочная 0,8 ГОСТ 940-81 
Подблочники 4 Кожа свиная подкладочная 0,8 ГОСТ 940-81 
Штаферка 2 Кожа свиная подкладочная 0,8 ГОСТ 940-81 
Подкладка под союзку 2 Байка полушерстяная 2,2 ТНПА 
Подкладка под берцы 4 Байка полушерстяная 2,2 ТНПА 
Подкладка под язычок 2 Байка полушерстяная 2,2 ТНПА 

Промежуточные детали верха обуви 
Межподкладка под союзку 2 Термопластический мате-

риал на тканевой основе 
0,3 ТНПА 

Межподкладка под цен-
тральную отрезную часть 
наружного берца 

2 Термопластический мате-
риал на тканевой основе 

0,3 ТНПА 

Межподкладка под верхнюю 
отрезную часть наружного 
берца 

2 Термопластический мате-
риал на тканевой основе 

0,3 ТНПА 
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Окончание таблицы 1.1
1 2 3 4 5 

Межподкладка под цен-
тральную отрезную часть 
внутреннего берца 

2 Термопластический мате-
риал на тканевой основе 

0,3 ТНПА 

Межподкладка под верхнюю 
отрезную часть внутреннего 
берца 

2 Термопластический мате-
риал на тканевой основе 

0,3 ТНПА 

Межподкладка под задинку 2 Термопластический мате-
риал на тканевой основе 

0,3 ТНПА 

Межподкладка под наруж-
ный берец 

2 Термопластический мате-
риал на тканевой основе 

0,3 ТНПА 

Межподкладка под внутрен-
ний берец 

2 Термопластический мате-
риал на тканевой основе 

0,3 ТНПА 

Межподблочник наружный 2 Термопластический мате-
риал на тканевой основе 

0,3 ТНПА 

Межподблочник внутренний 2 Термопластический мате-
риал на тканевой основе 

0,3 ТНПА 

Подносок 2 Термопластический мате-
риал марки «Термопласт»  

1,3 ТНПА 

Задник 2 Термопластический мате-
риал марки «Термофлекс»  

1,6 ТНПА 

Детали низа обуви 
Подошва 2 Литьевая смесь марки 

Bayflex 50 S 
10,0 ТНПА 

Основная стелька 2 Картон марки СОП 1,8 ГОСТ 9542-89 
Полустелька 2 Картон марки Plantex 2,2 ТНПА 
Геленок 2 Сталь Ст-55 1,0 ТНПА 
Простилка 2 Холстопрошивное полотно  3,8 ТНПА 
Вкладная стелька: 
первый слой 
второй слой 

2 
Картон марки СВЮ 

Байка полушерстяная 
1,5 
2,2 

ГОСТ 9542-89 
ТНПА 
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Приложение Е 

Пример обоснования выбора материалов для наружных 
деталей верха обуви 

2 ОБОСНОВАНИЕ ВЫБОРА МАТЕРИАЛОВ ДЛЯ ДЕТАЛЕЙ 
ВЕРХА И НИЗА ОБУВИ 

2.1 Обоснование выбора материалов для наружных деталей верха 
обуви 

Обувь специального назначения обувь должна быть гигиеничной, созда-
вать необходимый микроклимат и комфортные условия для стопы в обуви, т. е. 
обеспечивать и поддерживать оптимальную температуру и влажность внутрио-
бувного пространства, так как в данной обуви человек проводит большую часть 
своего рабочего времени. Обувь должна быстро поглощать и выводить наружу 
или отводить от стопы выделяемую ею влагу. Для этого при изготовлении обу-
ви применяют материалы с определенным комплексом свойств – гигроскопич-
ностью, влагопоглощением, паропроницаемостью, влагоотдачей. Обувь также 
не должна пропускать внутрь наружную атмосферную влагу. Рациональная 
обувь должна обладать теплозащитными свойствами, которые обеспечивают 
поддержание температуры стопы в определенных пределах, исключающих 
охлаждение или перегрев. Материалы для верха обуви специального назначе-
ния должны обладать хорошей гибкостью, т. е. изгибная жесткость должна 
быть небольшой для обеспечения удобства носки обуви. Для обеспечения нор-
мального функционирования стопы верх обуви должен обладать низкой рас-
порной жесткостью – высокой эластичностью, в тоже время это не должно 
привести к потере формы – растаптыванию. С пластическими свойствами ма-
териалов связана приформовываемость верха к стопе, что является важным по-
казателем качества повседневной обуви. Для обеспечения надежности материал 
для верха повседневной рабочей обуви должен обладать высоким сопротивле-
нием к многократному изгибу,  достаточной прочностью при растяжении, вы-
соким сопротивлением прорыву ниточным швом, лицевое покрытие должно 
быть устойчиво к мокрому трению. Учитываются и стоимостные показатели.  

Согласно СТБ 1737-2007 «Обувь производственная и специальная для 
защиты от общих производственных загрязнений. Общие технические условия» 
в качестве материала для наружных деталей верха могут применяться кожи по 
ГОСТу 939-94, кожа из спилка по ГОСТу 1838-83, сандальная юфть по ГОСТу 
485-82, юфть термоустойчивая по ТНПА, кирза обувная по ГОСТу 9333-70, 
синтетические и искусственные материалы для верха обуви по ТНПА, тек-
стильные материалы для обуви по ГОСТу 19196-80, материал из прорезинен-
ных тканей  по ТНПА. 
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Учитывая, что проектируемая модель является производственной по 
назначению, то лучшим материалом для нее является юфть, которая по сравне-
нию с натуральными кожами хромового дубления имеет лучшую водостой-
кость, износостойкость и меньшую стоимость. 

Рассматриваются физико-механические и гигиенические свойства, стои-
мостные показатели таких материалов для наружных деталей верха обуви, как 
обувная юфть хромтаннидного дубления, хромциркониево-синтанового и хро-
мового дубления по ГОСТу 485-82 (табл. 2.1). 

Таблица 2.1 – Показатели физико-механических и гигиенических свойств 
материалов для наружных деталей верха обуви 

Наименование 
показателей 

Еди-
ницы 
изме-
рений 

Значение показателей 
Материалы 

обувная юфть 
хромтаннидного 

дубления 

обувная юфть хром-
циркониево-

синтанового дубления 

обувная юфть 
хромового 
дубления 

Предел прочности при рас-
тяжении 

МПа  15,7, не менее 16, не менее 17,5, 
не менее 

Удлинение при напряжении 
10 мПа 

% 18-30 18-30 18-30 

Напряжение при появлении 
трещин лицевого слоя 

МПа 16,5, не менее - 16,5, 
не менее 

Водопроницаемость мл/см2·ч 1 1 0,4 
Водопромокаемость в дина-
мических условиях 

мин 8-12 8-12 не менее 30 

Паропроницаемость % 25 - - 

Анализируя физико-механические и гигиенические свойства рассматри-
ваемых материалов, приходим к выводу, что целесообразнее выбрать в качестве 
материала для наружных деталей проектируемой модели рабочей обуви обув-
ную юфть хромового дубления или ее еще называют термостойкая юфть, пред-
ставляющую собой яловку хромового дубления. Этот материал обладает доста-
точными показателями предела прочности при растяжении, удлинения при 
напряжении 10 мПа, напряжения при появлении трещин лицевого слоя и мень-
шей ценой комплекта верха. Юфть хромового метода дубления, наполненная 
водными дисперсиями полимерами, по сравнению с юфтью комбинированных 
методов дубления обладает повышенными водостойкостью, термостойкостью и 
прочностью при значительно меньшем (8–12 %) содержании жирующих ве-
ществ. Последнее позволяет использовать юфть хромового дубления для изго-
товления водостойкой обуви клеевым методом крепления. Благодаря неболь-
шому содержанию жирующих веществ юфть обувная термоустойчивая лучше 
отделывается и имеет хороший внешний вид. 
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Приложение Ж 

Пример оформления таблицы технологического процесса раскроя 
и обработки деталей верха обуви и деталей низа обуви 

3 РАЗРАБОТКА И ОПИСАНИЕ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ПРОЦЕССА 
СБОРКИ ПРОЕКТИРУЕМОЙ МОДЕЛИ ОБУВИ 

3.1 Разработка технологического процесса раскроя, разруба и 
обработки деталей верха и низа проектируемой модели обуви 

Таблица 3.1 – Технологический процесс раскроя, разруба и обработки деталей 
верха и низа обуви (указать вид модели по теме курсовой работы) 

Наименование операции Способ 
работы 

Наименование 
оборудования, 
 инструменты 

Вспомогательные 
 материалы 

1 2 3 4 
Раскрой материалов на детали верха обуви 

 1 Раскрой обувной юфти на наружные 
детали верха обуви м/р Пресс ПКП-10, 

резаки 
……….. 

Обработка деталей верха обуви 

6 Спускание краев деталей верха обуви м/р Машина 01339/Р3 
ф. «Свит» 

………………. 
Разруб материалов на детали низа обуви 

10 Составление настилов из холстопро-
шивного полотна для разруба деталей 
простилок 

р Стол для насти-
лок, нож 

……………. 
Обработка деталей низа обуви 

15 Намазка клеем дублирующего слоя 
вкладной стельки и мягкого слоя вклад-
ной стельки, сушка клеевой пленки, 
склеивание слоев вкладной стельки 

р 
Стол с вытяжным 
устройством, со-

суд, кисть 

Клей латексный 
ЛНТ-1 

…………………… 
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Приложение И 

Пример составления схемы сборки заготовки проектируемой модели 

Рисунок 3.1 – Схема сборки заготовки 
 (указать вид модели по теме курсовой работы) 
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Приложение К 

Пример оформления таблицы технологического процесса 
сборки заготовки проектируемой модели 

Таблица 3.2 – Технологический процесс сборки заготовки (указать вид модели 
по теме курсовой работы) 

Наименование операции Способ 
работы 

Наименование 
 оборудования 

Вспомогатель-
ные материалы 

1 2 3 4 
1 Наметка линий-ориентиров на наруж-
ном и внутреннем берцах для выполнения 
декоративной строчки 

р Стол, серебряный 
карандаш, шаблоны 

2 Дублирование деталей верха межпод-
кладкой 

м/р Пресс Giovi тип 108 
(Италия), ножницы 

Нетканое полотно  
с термопокрытием 

3 Сострачивание выточки на задинке по 
нижнему краю  тачным швом с закрепле-
нием концов строчки 

м/р Машина 1180i-511-
300 (ф. Адлер), иглы 

134 LR № 130  

Нитки 130Л/65ЛХ 

4 Разглаживание тачного шва с одновре-
менным наклеиванием липкой ленты.  

м/р GL 30 ATOM  
(Италия), ножницы 

Липкая нейлоновая 
лента Jager 

……………………. 
…………………..... 

47 

Витебский государственный технологический университет



Приложение Л 

Пример составления схемы сборки обуви проектируемой модели 

Рисунок 3.2 – Схема сборки обуви  
(указать вид модели по теме курсовой работы и метода крепления) 
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Приложение М 

Пример оформления таблицы технологического процесса 
сборки обуви и проектируемой модели 

Таблица 3.3 – Технологический процесс сборки обуви (указать вид модели по 
теме курсовой работы) 

Наименование операции Способ 
работы 

Наименование 
 оборудования 

Вспомогатель-
ные материалы 

1 2 3 4 
1 Увлажнение заготовок паром м Модель HDS/11/12 
2 Одевание заготовок на колодку. Окола-
чивание 

м/р Машина MC 112 CIU 
CANI (Италия), 

молоток 
3 Увлажнение заготовок и термофиксация м Установка для термо-

фиксации обуви ВС-
49/191, пульверизатор 

увлажнитель 

………… 
………… 
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Приложение Н 

Пример рисунка разреза метода крепления низа обуви 

1 – колодка; 2 – подкладка; 3 – подносок; 4 – межподкладка; 5 – верх обуви; 
6 – основная стелька; 7 – простилка; 8 – клеевой шов; 9 – подошва 

Рисунок 3.3 – Разрез носочной части клеевого метода крепления низа 
(указать вид модели по теме курсовой работы) 
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1 – колодка; 2 – подкладка; 3 – задник; 4 – межподкладка; 5 – верх обуви;  
6 – основная стелька; 7 – геленок; 8 – полустелька; 9 – простилка; 10 – подошва; 

11 – шуруп; 12 – гвоздь каблучный; 13 – текс; 14 – клеевой шов; 15 – каблук;  
16 – втулка; 17 – набойка 

Рисунок 3.4 – Разрез пяточной части клеевого метода крепления низа 
(указать вид модели по теме курсовой работы) 
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