2.4 Учебно-методические материалы

(УММ)

Лекция № 1

Предмет: «Технология швейных изделий»
Тема: Введение. Основы технологии одежды.
Количество часов: 2 час
Ход лекции:


I. Организационная часть (5мин)


II. Проверка ранее изученного материала (20мин)


III. Изучение нового материала (30мин)


IV. Вопросы для закрепления темы (25мин)


V. Заключительный этап лекции (5мин)

Цель лекции: Сформировать у студентов представление о технологии одежды; классификацию одежды и требования к ней;  этапы; видов работ при изготовлении одежды.
Межпредметные связи: Композиция; Рисунок.
Наглядные пособия; Плакаты, инструкционная карта, экран, компьютер, мультимедийный проектор, компьютерная презентация (слайд-шоу)

Литература:  Основная:
[1;2;3].
Дополнительная:
[4;5;6]
План лекции:
1.Основное понятие о технологии одежды.  

2.Требования, предъявляемые к одежде и нормативно техническая документация.

3.Этапы и виды работ при производстве одежды

4.Детали кроя изделий. Срезы и конструктивные линии основных деталей кроя.
В результате изучения дисциплины студент:
Знает и понимает понятие о технологии одежды, классификацию швейных изделий бытового назначения, основные этапы и виды работ при изготовлении швейных изделий; и требования предъявляемые к одежде.
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Умеет разрабатывать конструкцию швейного изделия с учетом свойств материала и технологии изготовления, выполнять технические чертежи.
Компетенции обучающегося формируемые в результате освоения дисциплины:

ПК-10 Разрабатывать техническое задание на дизайнерскую продукцию
ДПК-1 Умеет воплощать на практике различные формы и типы костюма с проработкой всех необходимых конструктивных элементов
I. Организационная часть (5мин)

1. Проверка присутствующих.

2. Проверка  готовности к лекции.

II. Проверка ранее изученного материала (20мин)

1. Что такое мода?

2.Какие стили одежды вы знаете?


3.Когда же и как возникла одежда?

III. Изучение нового материала (30мин)

1. Технология одежды - совокупность приемов и способов изготовления одежды; предусматривает изучение, разработку и совершенствование технологических процессов переработки тканей, трикотажных и нетканых полотен и др. материалов (кожи, меха) в одежду, начиная с процессов раскройного производства, процессов обработки отдельных деталей и узлов, их соединения и сборки, процессы влажно-тепловой обработки и заключительно-отделочные операции, а также контроль качества сборочно-соединительных операций и готовых изделий
2. Одежда появилась как средство защиты тела человека от различных воздействий окружающей среды (жары, холода, влаги, пыли и т.д.). На современном этапе развития общества одеждой называют различные предметы из материалов растительного, животного и искусственного происхождения, которые защищают человека от неблагоприятных воздействий окружающей среды, поддерживают нормальное состояние организма и служат украшением.

Под одеждой понимают широкий комплекс предметов, таких, как белье, платья, головные уборы, обувь, перчатки, чулки и др.
Одежда всегда приспособлена к климатическим условиям местности, поэтому в разных регионах она различна по форме и материалу.К швейным изделиям относятся: одежда бытовая, производственная и спортивная; предметы домашнего обихода (салфетки, скатерти, полотенца, постельное белье); технические изделия и снаряжение (автомобильные чехлы, палатки, вещевые мешки и т.д.).
Требования к одежде определяются свойствами удовлетворять запросы потребителей в соответствии с назначением и качеством продукции.

Качество одежды зависит от многих факторов, основными из которых являются: качество материалов; качество проектирования (моделирования и конструирования) изделий; качество технологической обработки.

Качеством материалов обусловливается соответствие одежды ее функциональному назначению, облику и возрасту потребителя, направлению моды. Гигиенические свойства материалов влияют на самочувствие и работоспособность человека, так как создают тот или иной микроклимат под одеждой.

Свойства материалов — их жесткость, драпируемость, форма устойчивость — определяют возможность создания требуемой объемно-пространственной формы и ее устойчивости в эксплуатации. От качества проектирования одежды зависят не только объемно-пространственная форма и композиция одежды, но и ее художественно-эстетические свойства, а также экономичность и технологичность изделий.

Технологическая обработка одежды — это соединение деталей (ниточное и клеевое) и узлов и влажно-тепловая обработка (ВТО)

В процессе изготовления и при окончательной отделке. В процессе технологической обработки изделие приобретает соответствующую объемную форму и товарный вид.
Значительное влияние на качество продукции оказывают упаковка, маркировка, условия хранения и транспортирования. Качество продукции рассматривается как совокупность потребительских и промышленных показателей.
Потребительские показатели — это социальные, функциональные, эстетические, гигиенические, безопасности пользования и надежности.
Промышленные показатели — это показатели стандартизации, конструктивные (конструктивность решений основных деталей изделия и элементов конструкции), технологические (возможность изготовления изделий в соответствии с принятой технологией и использования новейшего промышленного оборудования), технико-экономические (затраты на создание модели, стоимость материалов и обработки изделия).

Большое значение в обеспечении высокого качества швейных изделий имеет организация контроля на всех этапах производства. На производстве приняты следующие виды контроля: входной, операционный и готовых изделий.

Входной контроль включает в себя проверку соответствия качества поступающих материалов требованиям стандартов и условиям поставки.

Операционный контроль — контроль полуфабрикатов, выполняемый по завершении определенных операций (поузловой и пооперационный, самоконтроль и взаимоконтроль), обработки узлов и деталей изделия в швейном цехе.

Контроль качества готовых изделий заключается в проверке соответствия готовых изделий требованиям стандартов и технических условий в швейной отрасли.
Наряду с продукцией, выпускаемой в соответствии с требованиями стандартов, большое количество швейных изделий изготовляют и поставляют по требованиям технических условий (ТУ). Они являются одним из видов нормативно-технической документации, устанавливающей комплекс требований к продукции конкретного типа. 
Технические условия содержат все требования к продукции, ее изготовлению, контролю, приемке и эксплуатации, которые нецелесообразно указывать в конструкторской или другой технической документации. 
Технические условия разрабатывают на одно конкретное изделие.

Обозначения технических условий состоят из индекса документа (ТУ), условного обозначения (17), условного обозначения соответствующего отраслевого управления (08), порядкового регистрационного номера и двух последних цифр года утверждения технических условий.

На конкретную продукцию, т.е. на конкретную модель, разрабатывают техническое описание (ТО). Оно не является самостоятельным документом. ТО входит в состав технической документации, содержащей комплект лекал на изделия всех предусмотренных размеров, данные о площади лекал деталей изделия (верха, подкладки, прокладки), сведения о трудоемкости обработки, об​разец модели, проект цены.

Технические описания разрабатываются на предприятиях или в домах моделей, согласовываются с заказчиком и утверждаются руководителем предприятия. Одновременно утверждается образец модели.

Техническое описание состоит из отдельных форм и содержит следующие сведения о модели:

наименование изделия с указанием половозрастной характеристики, сезонности и размеров;

зарисовку модели, наименование и артикул ткани, и описание внешнего вида;

технические требования к изделию (указываются технические условия на раскрой и пошив);

спецификацию материалов и фурнитуры (с конфекционной картой);

спецификацию деталей и лекал (число деталей в лекале и в крое);

степень сложности обработки;

оценку качества;

таблицу (табель мер) измерения лекал и готовых изделий для всех размеров и ростов, принятых к изготовлению; перечень основных мест измерений, величины измерений, припуски на швы и обработку (в табеле мер лекал) и допустимые отклонения в измерениях изделия в готовом виде (табель мер готовых изделий);

перечень нормативно-технической документации, необходимой при изготовлении и 
реализации данного изделия;

таблицу площадей лекал;

схемы раскладок лекал (на рекомендуемую ширину материалов), расход материалов, количество межлекальных отходов;

спецификацию подсобных и вспомогательных лекал.

Соблюдение требований технического описания при изготовлении и поставке продукции является обязательным.

3.Этапы и виды работ при производстве одежды
Процесс изготовления одежды состоит из следующих основных этапов: создания модели, конструкции и лекал; подготовки материалов к раскрою и раскроя (т. е. работы на подготовительно - раскройном участке); пошива изделия и его отделки.

Разработкой моделей и конструированием изделий для массового производства одежды занимаются дома моделей, опытно-технологические лаборатории и отдельные предприятия под руководством дома моделей, экспериментальные цехи, имеющие высококвалифицированные кадры художников-модельеров и конструкторов. Для разработки промышленной коллекции одежды дом моделей закрепляет за предприятием группу специалистов в составе художника-модельера, конструктора и технолога.

Дом моделей одежды разрабатывает коллекцию моделей направляющего назначения, организует ее показ для предприятий и торговых организаций и распространяет методические указания по моделированию, конструированию и технологии изготовления ведущих базовых моделей. После рассмотрения коллекции предприятия дают заявку (техническое задание) на разработку коллекции с указанием числа моделей, рекомендуемой шкалы размеров и ростов и артикулов материалов. На основании технического задания предприятий художник дома моделей разрабатывает эскизы моделей, которые утверждаются художественно-техническим советом при доме моделей.

По утвержденным эскизам дом моделей разрабатывает модели из материалов текущего ассортимента и из новых материалов, планируемых к закупке на швейном предприятии. Разработанные конструкции и техническая документация на них передаются предприятию.

Конструирование изделий — это процесс разработки конструкции. Конструкция представляет собой чертеж изделия в натуральную величину с указанием мест сопряжения срезов деталей и описанием методов изготовления.

В технической документации для каждой модели указывают размеры, роста и полноты, на которые она рекомендуется; артикул ткани, технические условия на раскрой, площадь лекал и нормы расхода ткани, методы обработки, таблицы измерения лекал и изделия в готовом виде, правила маркировки, упаковки изделия.

Лекала, техническая документация и образец модели поступают на швейное предприятие.

Экспериментальный цех предприятия может самостоятельно разрабатывать и воспроизводить модели одежды по образцам дома моделей для показа на ярмарке по оптовой продаже одежды.

Модели, представленные торговыми организациями на ярмарках по оптовой продаже одежды, служат образцами для выпуска изделий в промышленном производстве.

В процессе изготовления одежды принимают участие три главных цеха — экспериментальный, подготовительно-раскройный и швейный.

4. В зависимости от характера соединения лифа с юбкой одежда может быть отрезной и не отрезной по линии талии. В зависимости от членения конструкции одежды ее делят на плечевую и поясную.

Плечевая одежда — одежда, опирающаяся на верхнюю опорную поверхность тела человека (на плечи, выступающие точки лопаток и груди). К плечевой одежде относятся изделия пальтово костюмного и блузочного ассортимента: пиджаки, жакеты, блузки, пальто и т.п.

Поясная одежда — одежда, опирающаяся на нижнюю опорную поверхность тела, ограниченную сверху линией талии, а снизу — линией бедер. К поясным изделиям относятся брюки, шорты, юбки и т.п.

Детали одежды могут быть или выкроены только из одного материала, или состоять из пакета деталей основного материала, подкладки и прокладки.

Детали из основного материала — перед (полочки), спинка, рукава и воротник в плечевых изделиях, полотнища юбки, передние и задние половинки брюк в поясных.

Конструктивные срезы деталей верхней одежды( слайд)

IV. Вопросы для закрепления темы (25мин)

Контрольные вопросы:
1. Что такое одежда?                

2.Требования предьявляемые к одежде?

3. Назовите детали кроя плечевых и поясных изделий?

4. Перечислите  названия срезов основных деталей.?
V. Заключительный этап лекции (5мин)

Определение итогового уровня студентов ( метод набора баллов на лекции)

Основная литература:

1.М.А. Силаева «Технология одежды» Начальное профессиональное образование. .Москва  издательский центр Академия 2012г.

2.С.А.Львова« Оборудование швейного производства» Москва 2010г.

3.Учебный элемент по профессии «швея»

4.Н.А.СавостицкийЭ.К.Амирова «Материаловедение швейного производства»

Дополнительная литература:

5. Методические указания для выполнение лабораторных работ по курсу «Введение в технологию» 2005г

6. Н.С. Макавеева «Основы художественного проектирования костюма» практикум 2011г

7. Труханова А.Т. Илюстрированное пособие по технологии легкой одежды.- М.: Высшая школа, 2000. .

8. Журналы мод «БУРДА».

Интернет источники:

1. Ibooks. Oshsu.kg.

2. Основы технологии швейных изделий - http://revolution.allbest.ru/
3. Изучение методик конструирования одежды - wellconstruction.ru.

4. Технология швейного производства - shei-sama.ru/publ/tekhnologija_shvejnogo.

Лекция № 2
Предмет: «Технология швейных изделий»
Тема: Ручные и  машинные стежки и строчки.
Количество часов: 2 час

Ход лекции:


I. Организационная часть (5мин)


II. Проверка ранее изученного материала (20мин)


III. Изучение нового материала (30мин)


IV. Вопросы для закрепления темы (25мин)


V. Заключительный этап лекции (5мин)

Цель лекции: Закрепить теоретические знания строения ручных стежков и строчек;

ознакомление с параметрами  и техническими требованиями к стежков и строчкам.
Межпредметные связи: Материаловедение;Композиция; Рисунок.
Наглядные пособия: Плакаты, инструкционная карта, экран, компьютер, мультимедийный проектор, компьютерная презентация (слайд-шоу)

Литература:  Основная:
[1;2;3].
Дополнительная:
[4;5;6]
План лекции. 
1.Виды ручных стежков и строчек.

2.Машинные стежки и строчки.

3.Терминология ручных работ.

4.Технические требования  к ручным стежкам и строчкам.

В результате изучения дисциплины студент:
Знает и понимает виды ручных стежков, терминологию ручных работ и технические требования к выполнению к стежкам.
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Умеет разрабатывать конструкцию швейного изделия с учетом свойств материала и технологии изготовления, выполнять технические чертежи.
Компетенции обучающегося формируемые в результате освоения дисциплины:

ПК-11 Применять материалы с учетом их формообразующих свойств
ДПК-2 Знаетсовременные текстильные материалы, нетканые, прикладные материалы, фурнитуры и умеет применять их на практике
1.Организационная часть (5мин)
1.Проверка присутствующих.

2.Проверка  готовности к лекции.

II. Проверка ранее изученного материала (20мин)

1. Что такое одежда?                

2.Требования, предъявляемые к одежде?

3. Назовите детали кроя плечевых и поясных изделий?

4. Перечислите  названия срезов основных деталей?
III. Изучение нового материала (30мин)

1.Различают пять видов ручных стежков:

1.прямые 2 косые 3.Крестообразные 4.Петлеобразные 5 петельные (слайд-рис)
2. Машинные стежки и строчки являются более производительными, прочными и красивыми, чем ручные. Многообразие машинных стежков и строчек можно классифицировать по следующим признакам:

1. вид переплетения: челночный и цепной;

2. внешний вид с лицевой стороны: видимые (сквозные) и потайные (несквозные);

3. направление расположения стежков в строчке: продольное, поперечное (зигзагообразная строчка), огибающее края (обметочная строчка);

4. количество линий в строчке: одно-, двух-, трехлинейная и многолинейная строчка;

5. назначение строчки: стачивающая, подшивочная, петельная и т. д.

В соответствии с международной классификацией машинные стежки подразделяются на классы и типы.

Класс определяется особенностями образования стежка.
Типы – это виды стежков внутри одного класса, отличающиеся способом переплетения ниток.

Машинные стежки, выполняемые на швейных машинах, по своему строению делятся на две основные группы: челночные и цепные (слайд-рис).

3.Терминология ручных работ
Смётывание (сметать)- временное соединение двух деталей, примерно равных по величине. Применение: сметывание боковых срезов, плечевых срезов, рельефов.
Примётывание (приметать) - временное прикрепление мелкой детали к крупной (неосновной к основной). Применение: приметывание манжеты к рукаву.
Вымётывание (выметать) - закрепление обтачного и вывернутого края стежками временного назначения с закреплением канта. Применение: вымётывание воротника, бортов, клапанов.
Намётывание (наметать) - соединение двух деталей, наложенных одна на другую, стежками временного назначения. Применение: намётывание карманов.
Замётывание (заметать) - подгибание края детали и временное закрепление прямыми стежками. Применение: замётывание низа изделия, рукава.
Обмётывание (обметать) - обработка среза детали косыми стежками или петлеобразными постоянного назначения. Предохраняет срез от осыпания. Применение: обмётывание срезов, петель.
Подшивание (подшить) - прикрепление подогнутых краёв стежками постоянного назначения. Применение: подшив низа изделия, рукава.
Размётывание (разметать) - раскладывание припусков швов на две стороны и закрепление их стежками временного назначения. Применение: размётывание швов, встречных складок, рельефов.
Вмётывание (вметать) - соединение двух деталей по овальному контуру. Применение: вмётывание рукава в пройму, воротника в горловину.
Пришивание (пришить) - прикрепление одной детали к другой или фурнитуры стежками постоянного назначения. Применение: пришивание пуговиц, отделочных деталей.
4. Технические условия на выполнение ручных работ.
1. Меловые линии переводят с одной детали на другую, прокладывая копировальные стежки.
2. Цвет ниток для выполнения строчек временного назначения должен отличаться от цвета соединяемых деталей.
3. Сметывают детали по копировальным стежкам или меловым линиям. После сметывания нитки копировальных стежков удаляют.

4. Нитку закрепляют в начале и в конце строчки: в начале — с помощью узелка на конце нитки, в конце — двумя-тремя стежками одной длины.

5. Цвет ниток, применяемых для строчек постоянного назначения, должен соответствовать цвету ткани.

6. Отделку на изделие пришивают нитками в цвет отделки.

7. Пуговицы со сквозными отверстиями пришивают нитками в цвет пуговиц. Пуговицы со стойкой пришивают нитками в цвет ткани.

8.Номера игл должны соответствовать толщине ткани и характеру выполняемых операций.

IV. Вопросы для закрепления темы (25мин)
Контрольные  вопросы:
1.Что такое стежок?
2.Виды ручных игл, их параметры и назначение?
3. Назовите стежки временного назначения, их  параметры и область  применени?
4. Назовите стежки постоянного назначения, их  параметры и область  применения?
V. Заключительный этап лекции (5мин)

Определение итогового уровня студентов( метод набора баллов на лекции)

Основная литература:

1.М.А. Силаева «Технология одежды» Начальное профессиональное образование. .Москва  издательский центр Академия 2012г.

2.С.А.Львова« Оборудование швейного производства» Москва 2010г.

3.Учебный элемент по профессии «швея»

4.Н.А.СавостицкийЭ.К.Амирова «Материаловедение швейного производства»

Дополнительная литература:

5. Методические указания для выполнение лабораторных работ по курсу «Введение в технологию» 2005г

6. Н.С. Макавеева «Основы художественного проектирования костюма» практикум 2011г

7. Труханова А.Т. Иллюстрированное пособие по технологии легкой одежды.- М.: Высшая школа, 2000. .

8. Журналы мод «БУРДА».

Интернет источники:
1. Ibooks. Oshsu.kg.

2. Основы технологии швейных изделий - http://revolution.allbest.ru/
3. Изучение методик конструирования одежды - wellconstruction.ru.

4. Технология швейного производства - shei-sama.ru/publ/tekhnologija_shvejnogo.

Лекция № 3
Предмет: «Технология швейных изделий»
Тема: Виды машинных швов.
Количество часов: 2 час

Ход лекции:


I. Организационная часть (5мин)


II. Проверка ранее изученного материала (20мин)


III. Изучение нового материала (30мин)


IV. Вопросы для закрепления темы (25мин)


V. Заключительный этап лекции (5мин)
Цель лекции: Ознакомление студентов с видами и терминологией машинных швов применяемых при изготовлении одежды.
Межпредметные связи: Материаловедение; Композиция; Рисунок.

Наглядные пособия: Плакаты, инструкционная карта,экран,  компьютер, мультимедийный проектор, компьютерная презентация (слайд-шоу)
Литература:  Основная:
[1;2;3].
Дополнительная:
[4;5;6]
План лекции. 

1. Виды соединительных швов.

2. Виды краевых швов.

3. Виды отделочных швов.

4. Терминология машинных работ.

5. Технические требования к выполнению машинных швов.

В результате изучения дисциплины студент:
Знает и понимаетвиды машинных швов, терминологию машинных швов и область их применения
РО-7
Умеет осуществлять дизайн проекты промышленной продукции с учетом современных тенденций в области дизайна.

РО-6

Умеет разрабатывать конструкцию швейного изделия с учетом свойств материала и технологии изготовления, выполнять технические чертежи.
Компетенции обучающегося формируемые в результате освоения дисциплины:

ПК-6 Учитывать при проектировании особенности материалов, технологии изготовления, особенности современного производственного оборудования.

ПК-11 Применять материалы с учетом их формообразующих свойств.

ДПК-2 Знает современные текстильные материалы, нетканые, прикладные   материалы, фурнитуры и умеет применять их на практике
I.Организационная часть (5мин)

1.Проверка присутствующих.

2.Проверка  готовности к лекции.

II. Проверка ранее изученного материала (20мин)

Контрольные вопросы:
1.Перечислите терминологию ручных работ?
2.Назовите технические требования для выполнения ручных работ? 

3.Перечислите какие инструменты используются для ручных работ?

4. Назовите виды ручных работ?

III. Изучение нового материала (30мин)

1.Виды соединительных швов

Соединительные машинные швы используют для соединения основных деталей изделий из всех видов тканей. Выполняется прямой двуниточной нитью, внутренней сточкой.

Виды соединительных швов и их применение:
Стачной – используют при совмещении боковых и плечевых срезов, стачивания срезов рукавов, средних срезов спинки, рельефов вытачек, стыковки лифа и юбки, а также при притачивании надставок, вшивании рукава в пройму. В зависимости от модели применяются швы вразутюжку (для стачивания деталей верха), взаутюжку (при обработке подкладки и других тонких тканей), на ребро (для соединения среднего шва в брюках или изделий покроя «годе»). Детали раскладывают с двух сторон от шва.
Накладные и настрочные швы бывают с закрытыми и открытыми срезами. Накладной шов с открытым срезом выполняют одной строчкой. Он считается внутренним, и применяется для сборки частей прокладки. Накладной с закрытым срезом используют для настрачивания накладных карманов, кокеток с основной частью изделия. Настрочной – используется при пошиве верхней одежды (с закрытыми срезами), а также в изделиях из неосыпающейся ткани (с открытым срезом). Применяются для настрачивания кокеток, рельефов, средних швов спинки.

Двойной выворотный – часто называют «бельевым», наиболее износоустойчивый, применяется в тех изделиях, которые требуют частых стирок. Используют при пошиве постельного белья, изделий из шелковых и х/б тканей.
Запошивочный – чаще всего используют при пошиве мужских рубашек, джинсов, курточек, спецодежды, белья.

3.Виды краевых швов.
Используют для обработки срезов и краев низа изделий, рукавов, воланов, жабо, оборок. Детали раскладывают с одной стороны от шва.

Виды краевых швов и их применение

Обтачной – различают несколько видов шва: в раскол, в кант, в простую и сложную рамку. Швом в раскол обрабатывают хлястики, лацканы, погончики на изделии. Шов в кант используется для обработки низа рукавов, манжет, клапанов, воротников. Обтачной в простую рамку применяют для отделки карманов в рамку, с клапанами. Для толстых тканей рекомендуется использовать шов в сложную рамку.

Шов в подгибку с закрытым срезом применяют для обработки рукавов и низа изделий. Часто используют для материалов с сыпучим краем. Ширина шва - не менее 1,0 см.
Шов в подгибку с открытым срезом применяют для обтачивания подбортов, внутренних срезов, подшива низа изделия и рукавов. Используют для неосыпающихся тканей.
Окантовочный шов используют при обработке пройм, выреза горловины, воланов и оборок. Для окантовывания используют косую бейку, которую выкраивают под углом 45 градусов, или приобретают готовую. Различают окантовочный шов с закрытым и открытым срезом.

Обметочный - для обработки одного свободного среза, чтобы предохранить ткань от обсыпания. На обычной швейной машинке выполняется в виде зигзага.

4. Виды отделочных швов.
Используются для декоративной отделки изделий. Кроме того, швы подходят для создания необходимого силуэта: рельефов, складок.
Рельефные – для имитации рельефов и кокеток на целых деталях. Существует несколько разновидностей рельефного шва: застрочной – для застрачивания складок; выстрочной со шнуром – для отделки пальто и легкой одежды; вытачной – изготовление кокеток, рельефов; настрочные – для создания рельефных линий на изделии.

Швы для образования складок – могут быть одно- и двусторонними, отделочными и соединительными. Используются для отделки деталей изделия согласно модели.

Терминология машинных работ

	Операция
	Содержание работ
	Практическое применение

	Стачать
	Соединить две детали равные по величине
	Стачать боковые, плечевые швы

	Притачать
	Соединить части детали или же мелкие к крупным
	Притачать кокетку к основной детали

	Застрочить
	Проложить строчку для закрепления подогнутого края
	Застрочить припуск для подгиба низа

	Настрочить
	Закрепить припуски к швам
	Настрочить боковые, плечевые швы

	Втачать
	Соединить две детали по конструктивно-овальным линиям
	Втачать рукава в пройму, воротник в горловину

	Обтачать
	Соединить две детали, в результате выворачивания, которых шов расположится внутри детали
	Обтачать воротник, клапан и др.

	Расстрочить
	Закрепить припуски на шов строчкой
	Швы в изделиях из кожи

	Прострочить
	Проложить отделочную строчку по краю детали
	Прострочить лацкан воротника


5.Технические условия на машинные строчки и швы
1. При обработке деталей одежды на швейных машинах большое значение имеет правильный подбор ниток, иголок, количество стежков в 1см строчки, так как от этого зависит качество строчки;
2. В зависимости от вида обрабатываемой ткани и предъявляемых требований к шву, устанавливают разную частоту стежков. Максимальная частота строчки применяется для наиболее ответственных соединительных швов (стачивание боковых швов), а так же при обтачивании деталей (воротников, клапанов), складок, рельефов. Минимальная частота строчки применяется при прокладывании отделочных строчек;

3. В конце строчек закрепляют двойной обратной строчкой длиной 0,7-1см, концы строчек на специальных машинах - одной дополнительной строчкой, длиной 1,5-2см.

IV. Вопросы для закрепления темы (25мин)
Контрольные  вопросы:
1. Перечислите и дайте характеристику машинным соединительным швам?.

2. Назовите область применения  машинных швов?
3. Какие требования предъявляются к выполнению машинных швов?
4. Оборудование,  применяемое при выполнении швов?
V. Заключительный этап лекции (5мин)

Определение итогового уровня студентов (метод набора баллов на лекции)
Основная литература:

1.М.А. Силаева «Технология одежды» Начальное профессиональное образование. Москва издательский центр Академия 2012г.

2.С.А.Львова« Оборудование швейного производства» Москва 2010г.

3.Учебный элемент по профессии «швея»

4.Н.А.СавостицкийЭ.К.Амирова «Материаловедение швейного производства»
Дополнительная литература:

5. Методические указания для выполнение лабораторных работ по курсу «Введение в технологию» 2005г

6. Н.С. Макавеева «Основы художественного проектирования костюма» практикум 2011г

7. Труханова А.Т. Илюстрированное пособие по технологии легкой одежды.- М.: Высшая школа, 2000. .

8. Журналы мод «БУРДА».
Интернет источники:

1. Ibooks. Oshsu.kg.

2. Основы технологии швейных изделий - http://revolution.allbest.ru/
3. Изучение методик конструирования одежды - wellconstruction.ru.

4. Технология швейного производства - shei-sama.ru/publ/tekhnologija_shvejnogo.

Лекция № 4
Предмет: «Технология швейных изделий»
Тема: Оборудования для выполнения машинных швов.
Количество часов: 2 час

Ход лекции:


I. Организационная часть (5мин)


II. Проверка ранее изученного материала (20мин)


III. Изучение нового материала (30мин)


IV. Вопросы для закрепления темы (25мин)


V. Заключительный этап лекции (5мин)

Цель лекции:Ознакомление студентов  с классификацией и устройствами машин швейного производства.
Межпредметные связи: Материаловедение ; Рисунок.
Наглядные пособия: Плакаты, инструкционная карта,экран,  компьютер, мультимедийный проектор, компьютерная презентация (слайд-шоу)
Литература:  Основная:
[1;2;3].
Дополнительная:
[4;5;6]
План лекции. 

1.Виды и классификация швейных машин.

2.Машины челночного и цепного  стежка. 

3.Машины полуавтоматы. 

4.Специальные машины.
5. Вышивальные машины.
В результате изучения дисциплины студент:
Знает и понимает модификации и назначение швейных машин правила использования оборудования.
РО-6

Умеет разрабатывать конструкцию швейного изделия с учетом свойств материала и технологии изготовления, выполнять технические чертежи.

Компетенции обучающегося формируемые в результате освоения дисциплины:

ПК-6 Учитывать при проектировании особенности материалов, технологии изготовления, особенности современного производственного оборудования

ПК-11 Применять материалы с учетом их формообразующих свойств
I. Организационная часть (5мин)

1. Проверка присутствующих.

2. Проверка  готовности к лекции.

II. Проверка ранее изученного материала (20мин)

Контрольные  вопросы:

1. Перечислите и дайте характеристику машинным соединительным швам?
2. Назовите область применения  машинных швов? 

3.Какие требования предъявляются к выполнению машинных швов?

4.Оборудование, применяемое при выполнении швов?
III. Изучение нового материала (30мин)

1.Классификация швейных машин и их место в данной классификации.

Швейная машина ( в быту Швейная машинка) (англ. sewingmachine) — техническое устройство для выполнения процессов соединения, скрепления или отделки деталей швейных изделий. Швейные машины являются тем основным технологическим оборудованием, которое служит для производства одежды, белья, трикотажных изделий.

Различают три типа классификаций швейных машин: технологическую, конструкторскую и заводскую. Технологическая классификация предусматривает деление швейных машин на следующие группы в зависимости от их назначения:

1. прямострочные машины челночного стежка;

2. прямострочные машины однониточного цепного стежка;

3. прямострочные машины многониточного цепного стежка;
4. машины для зигзагообразной строчки челночного стежка;

5. швейные машины с обметочными стежками;

6. машины для потайной строчки однониточного цепного стежка;

7. полуавтоматы для прикрепления фурнитуры, талонов к крою, для

выполнения закрепок и коротких швов;

8. швейные машины полуавтоматического действия и полуавтоматы для

сборки и обработки отдельных деталей одежды;

9. полуавтоматы для обметывание петель.

2 .Все швейные машины подразделяются на машины стачивающие, специализированные по видам работ и машины-полуавтоматы. К стачивающим относятся машины, предопределенные для соединения деталей одежды. Это одноигольные машины 97 и 97-А класса ОЗЛМ быстроходные, скорость 5000 об/мин, смазка механизмов автоматическая;

машины 597-М класса и 697-М класса ОЗЛМ с беспосадочным швом и автоматической смазкой; двухигольные машины 203-А класса и 252 класса ПМЗ для стачивания материалов 2-мя параллельными строчками с расстоянием между строчками 3, 5,6, 8, 10 мм и др.

3. Швейные машины-полуавтоматы — это машины, которые выполняют определенный вид работ. Машина 25-А класса ПМЗ служит для изготовления прямых петель с закрепками на концах и е прорубанием материала после обметывания, 95 класса ПМЗ для пришивания плоских пуговиц с двумя и четырьмя отверстиями, 220-М класса ОЗЛМ для изготовления закрепок, 595 класса ПМЗ для пришивания сферических пуговиц на стойке и др.

4. По назначению швейные машины делятся на стачивающие и специальные: обмёточные, потайного стежка, пуговичные и т. д. Различают также швейные машины универсальные (позволяют выполнять швы различных видов, строчки разной длины и по различным направлениям) и полуавтоматы (предназначены для выполнения определённых операций). В зависимости от вида переплетения нити в стежке швейные машины подразделяются на 2 подгруппы: машины челночного стежка и цепного стежка. Все швейные машины, входящие в одну подгруппу, имеют много общего, как в принципе действия, так и в конструкции рабочих органов. Наибольшее распространение среди швейных машин универсального типа имеет одноигольная стачивающая машина челночного стежка, основными элементами которой являются механизмы иглы-главный вал, нитепритягивателя, челночного устройства и двигателя ткани (зубчатой рейки).

• Бытовые швейные машины*

• Швейные машины челночного стежка

В механических швейных машинах за перемещение иглы и движение транспортёра ткани отвечают шестерёнки специальной формы, рычаги, колёса, копиры и тому подобная механика. Машины с механическим управлением, в силу технологических особенностей, не могут выполнять строчки сложной формы и имеют ограниченное количество строчек.
Механические машины приводятся в действие вращением рукоятки маховика или имеют ножной привод. Маховик электромеханической машины вращает электродвигатель, а скорость шитья регулируется нажатием на педаль. В машинах с микропроцессорным управлением, перемещением ткани и иглы управляет микропроцессор. Такой принцип управления снимает ограничения на сложность строчек и на их количество. Всё определяется объёмом памяти и программой, которую производитель заложил в ту или иную модель. Только машины с компьютерным управлением могут выполнять петли «с глазком» и красивые декоративные строчки. Существуют модели, позволяющие выполнять шитьё без педали (на них устанавливается кнопка "старт/стоп" и регулятор скорости шитья).
5.Вышивальные машины

При работе на вышивальной машине ткань закрепляется в пяльцах. Механизм привода пялец получает команды от компьютера на перемещение ткани в соответствии с программой — «дизайном машинной вышивки».

Швейно-вышивальные машины

Машины этого класса представляют собой машины с микропроцессорным управлением к которым можно подключить вышивальный блок и использовать машину в качестве вышивальной.

V. Вопросы для закрепления темы (25мин)

Контрольные вопросы:
1.Какие существуют виды машин?
2.Какие существуют типы машинных стежко?.

3.Перечислите основные рабочие органы щвейной машины?
4.Каково назначение краеобметочных машин?
5.Каково назначение специальных машин?.
V. Заключительный этап лекции (5мин)

Определение итогового уровня студентов( метод набора баллов на лекции)

Основная литература:

1.М.А. Силаева «Технология одежды» Начальное профессиональное образование. .Москва  издательский центр Академия 2012г.

2.С.А.Львова« Оборудование швейного производства» Москва 2010г.

3.Учебный элемент по профессии «швея»

4.Н.А.СавостицкийЭ.К.Амирова «Материаловедение швейного производства»
Дополнительная литература:

5. Методические указания для выполнение лабораторных работ по курсу «Введение в технологию» 2005г

6. Н.С. Макавеева «Основы художественного проектирования костюма» практикум 2011г
7. Труханова А.Т. Илюстрированное пособие по технологии легкой одежды.- М.: Высшая школа, 2000. .

8. Журналы мод «БУРДА».
Интернет источники:
1. Ibooks. Oshsu.kg.

2. Основы технологии швейных изделий - http://revolution.allbest.ru/
3. Изучение методик конструирования одежды - wellconstruction.ru.4. Технология швейного производства - shei-sama.ru/publ/tekhnologija_shvejno
Лекция № 5
Предмет: «Технология швейных изделий»
Тема: Общие сведения о клеевых материалах применяемых при изготовлении одежды.
Количество часов: 2 час

Ход лекции:


I. Организационная часть (5мин)


II. Проверка ранее изученного материала (20мин)


III. Изучение нового материала (30мин)


IV. Вопросы для закрепления темы (25мин)


V. Заключительный этап лекции (5мин)

Цель лекции:Сформировать у студентов представление о видах  клеевых материалов применяемых при изготовлении швейных изделий.
Межпредметные связи: Материаловедение ;Композиция.
Наглядные пособия:Плакаты, инструкционная карта,экран,  компьютер, мультимедийный проектор, компьютерная презентация (слайд-шоу)

Литература:  Основная:
[1;2;3].
Дополнительная:
[4;5;6]
План лекции. 

1. Виды клеевых материалов применяемых при изготовления изделий

2. Методы и способы обработки деталей при клеевом соединении

3. Способы соединения деталей одежды свариванием.

В результате изучения дисциплины студент:
Знает и понимаетвидыклеев;  назначение клеевых материалов; методы и способы обработки деталей и оборудование для выполнения дублирования деталей
РО-6

Умеет разрабатывать конструкцию швейного изделия с учетом свойств материала и технологии изготовления, выполнять технические чертежи.

Компетенции обучающегося формируемые в результате освоения дисциплины:

ПК-6 Учитывать при проектировании особенности материалов, технологии изготовления, особенности современного производственного оборудования

ПК-11 Применять материалы с учетом их формообразующих свойств

ДПК-2 Знаетсовременные текстильные материалы, нетканые, прикладочные   материалы, фурнитуры и умеет применять их на практике
I.Организационная часть (5мин)

1.Проверка присутствующих.

2.Проверка  готовности к лекции.

II. Проверка ранее изученного материала (20мин)

Контрольные вопросы:

1.Какие существуют виды машин?

2.Какие существуют типы машинных стежков?.

3.Перечислите основные рабочие органы щвейной машины?

4.Каково назначение краеобметочных машин?

5.Каково назначение специальных машин?.
III. Изучение нового материала (30мин)

1. Виды клеевых материалов применяемых при изготовления изделий:

Клеевые пленки не актуальны на сегодняшний день. Используются в виде полос различной ширины 3-6 мм.

На швейные предприятия пленка поступает в виде полотна шириной до 70 см и длиной до 50 м. Полотно разрезается на узкие полосы на специальной резальной машине в ванне с холодной водой (чтобы не прилипала).

Соединения с деталями производятся в два этапа – предварительное приклеивание и горячее прессование.

Предварительно крепление можно производить металлическим стержнем, нагретым до температуры плавления пленки (машина ППТ-2 с электродом вместо игловодителя), или на машине МПП-1 с трубкой вместо игловодителя, в которую вставлен фитиль, через который на поверхность пленки наносится спирт, пленка плавится и роликом-лапкой приклеивается к деталям.

Выпускается из ПЭ, ПВХ, ПА. Используется для герметизации ниточных швов и прикрепления аппликации.
Клеевой порошок получается либо механическим дроблением хрупких материалов, либо коагуляцией вещества из раствора с последующим просушиванием, а иногда с перетиранием.
Так, фирмой Kufner (Германия) разработан способ нанесения точечного регулярного клеевого покрытия DoubleSpot для дублирования плащевых материала с силиконовой пропиткой . Нижний слой нанесен на прокладочный материал. Верхний имеет пониженную температуру плавления и большую текучесть, что способствует лучшему прониканию клеевого полимера в структуру водоотталкивающего слоя плащевой ткани, а нижний слой позволяет исключить дефект проникания клея на неклеевую сторону прокладки, что улучшает эксплуатационные свойства клеевых соединений.

Клеевые пасты получают из клеевых порошков  – разработан способ фирмой Kufner (StarSpot – международная торговая марка). По сравнению с порошками более экономичен (температура плавления до 1300 – порошки до 3000С).

Клеевая паутинка – нетканый изотропный материал, полученный из расплавленных полимеров (сополиамида, полиэфира) методом аэродинамического формования. Выпускается в виде полотна шириной 90 см, затем разрезается по размеру.

Назначение – закрепление низа рукавов, изделия, выполнения потайных швов и др. Сначала паутинку настрачивают, затем прессуют.

Клеевая сетка (неориентированная плоскостабилизированная) изготавливается из ПЭВД, имеет ячейки различных размеров и конфигурации и предназначена для формоустойчивой обработки мелких деталей пальто. Для крупных деталей швейных изделий сетку использовать нецелесообразно из-за высокой термоусадки.

Клеевая нить представляет собой моноволокно, изготовленное из термопласта или сополиамидов. В зависимости от назначения имеет несколько толщин: для соединения деталей из тяжелых тканей – 0,4±0,05 мм «Т»; для изделий из легких и средних тканей –0,3±0,03 мм «Л»; для изготовления клеевых вышивок (заготовок) – 0,2±0,02 мм.

Нити с маркой «Л» для костюмных тканей, «Т» для пальтовых тканей

В настоящее время в швейной промышленности не применяются.

Термоклеевые прокладочные материалы, ткани, трикотажные и нетканые полотна, на одну сторону которых нанесено клеевое покрытие. Различаются:

1. по волокнистому составу,

2. по поверхностной плотности,

3. по переплетению,

4. по назначению: воротничковые, бортовые, кромочные.

Воротничковые
Прокладка воротника часто многослойная – тип  Sendvich. Основная прокладка имеет жесткую (мягкую или полужесткую) пропитку и соответственно пакет прокладок, так как дублируют несколько их слоев.
Стабильную форму воротника обеспечивают материалы с одинаковой усадкой ,плотностью и удлинением. Прокладки покрыты полиэтиленовым или полиэфирным клеем.

2.Методы обработки деталей одежды – это различные сочетания операций, выполняемых в определенной последовательности и применяемых для соединения, формования, обработки краев и отделки деталей.

Детали одежды соединяют различными способами: ниточным, клеевым, сварным, комбинированным, заклепочным. Применение того или иного способа соединения в каждом конкретном случае зависит от требований, предъявляемых к получаемым соединениям, вида соединяемых материалов, а также производительности труда при выполнении соединения.

3. Начальная стадия обработки всех этих деталей состоит из выполнения соединительных и отделочных швов, складок и вытачек. Для изделий без подкладки и с подкладкой, изготовленных из легко осыпающихся тканей, в начальную стадию обработки входит также обработка срезов.

Широкое распространение при изготовлении верхней одежды, изготавливаемой из облегченных тканей, имеет метод фронтального дублирования отдельных деталей или некоторых их участков, основным назначением которого является повышение формоустойчивости и износостойкости одежды. К этим деталям относятся прежде всего полочка и спинка.

В практике швейного производства применяют плоскостное дублирование деталей одежды, осуществляемое на прессах с плоскими подушками при соответствующих параметрах ВТО.

Расположение клеевых прокладочных материалов зависит от конструкции изделия. В модели они будут располагаться на переде вдоль борта и горловины, в области месторасположения прореза в карман, полностью продублирован подборт, на спинке также вдоль горловины, полностью продублированы манжеты и нижний воротник. Обработка срезов основных деталей состоит в предохранении их от растяжения и осыпания в процессе изготовления и эксплуатации швейных изделий.

Для предохранения срезов от растяжения и сохранения формыконструктивных линий в проймы переда и спинки, по плечевым срезам переда, срезу горловины спинки прокладывают клеевую или притачивают не клеевую кромку, специальную тесьму или полоски хлопчатобумажной ткани, бортовой ткани и нетканого материала, выкроенные по форме соответствующих срезов.

Для предохранения срезов от осыпания в соответствии с техническим описанием модели их обметывают. Также края можно обрабатывать, вырезая края зубцами на специальной машине, с помощью клеевого крепления.
Также в начальную обработку входит стачивание рельефных швов на переде и спинке. Их стачивают, начиная от плечевого среза к низу изделия, на переде припосаживая центральную часть в области выпуклости груди. После чего производят формование изделия в области груди на переде и области лопаток на спинке с помощью соответствующего оборудования для ВТО.

Затем начинается обработка отдельных деталей конструкции.

IV. Вопросы для закрепления темы (25мин)

Контрольные вопросы:

1. Какие требования предъявляют к клеевым соединениям?

2.Какие виды клеевых соединений вам известны?

3. Назовите технические условия для выполнения  утюжильных  работ?.
4.Перечислите расположение клеевых материалов  в верхней одежде?
5.Какими способами соединяют детали одежды.?
V. Заключительный этап лекции (5мин)

Определение игово уровня студентов( метод набора баллов на лекции)

Основная литература:

1.М.А. Силаева «Технология одежды» Начальное профессиональное образование. .Москва  издательский центр Академия 2012г.

2.С.А.Львова« Оборудование швейного производства» Москва 2010г.

3.Учебный элемент по профессии «швея»

4.Н.А.СавостицкийЭ.К.Амирова «Материаловедение швейного производства»

Дополнительная литература:

5. Методические указания для выполнение лабораторных работ по курсу «Введение в технологию» 2005г

6. Н.С. Макавеева «Основы художественного проектирования костюма» практикум 2011г

7. Труханова А.Т. Илюстрированное пособие по технологии легкой одежды.- М.: Высшая школа, 2000. .

8. Журналы мод «БУРДА».

Интернет источники:

1. Ibooks. Oshsu.kg.

2. Основы технологии швейных изделий - http://revolution.allbest.ru/
3. Изучение методик конструирования одежды - wellconstruction.ru.

4. Технология швейного производства - shei-sama.ru/publ/tekhnologija_shvejnogo.

Лекция № 6
Предмет: «Технология швейных изделий»
Тема: Влажно-тепловая обработка швейных изделий.
Количество часов: 2 час

Ход лекции:


I. Организационная часть (5мин)


II. Проверка ранее изученного материала (20мин)


III. Изучение нового материала (30мин)


IV. Вопросы для закрепления темы (25мин)


V. Заключительный этап лекции (5мин)

Цель лекции:Ознакомить студентов с оборудованиями и режимами влажно-тепловой обработки при обработке деталей одежды..
Межпредметные связи: Материаловедение ;Композиция; Рисунок.

Наглядные пособия:Плакаты, инструкционная карта,экран,  компьютер, мультимедийный проектор, компьютерная презентация (слайд-шоу)

Литература:  Основная:
[1;2;3].
Дополнительная:
[4;5;6]
План лекции:
1.Понятие о влажно-тепловой обработке.

2.Режимы  влажно –тепловой обработки изделий.

3.Терминология влажно-тепловых работ 

4. Оборудования для  влажно-тепловых работ.

В результате изучения дисциплины студент:
Знает и понимает определение термина ВТО; режимы и терминологию при ВТО;.Оборудования и  технические условия на выполнение ВТО;
РО-6

Умеет разрабатывать конструкцию швейного изделия с учетом свойств материала и технологии изготовления, выполнять технические чертежи.

Компетенции обучающегося формируемые в результате освоения дисциплины:
ПК-6 Учитывать при проектировании особенности материалов, технологии изготовления, особенности современного производственного оборудования

ПК-11 Применять материалы с учетом их формообразующих свойств
ДПК-2 Знаетсовременные текстильные материалы, нетканые, прикладные   материалы, фурнитуры и умеет применять их на практике
I. Организационная часть (5мин)

1.Проверка присутствующих.

2.Проверка  готовности к лекции.

II. Проверка ранее изученного материала (20мин)

Контрольные вопросы:
1. Какие требования предъявляют к клеевым соединениям?

2.Какие виды клеевых соединений вам известны?

3. Назовите технические условия для выполнения  утюжильных  работ?.
4.Перечислите расположение клеевых материалов  в верхней одежде?

5.Какими способами соединяют детали одежды.?

III. Изучение нового материала (30мин)

1.Влажно-тепловая обработка (ВТО) - процесс обработки ткани и швейных изделий посредством специального оборудования в течение определённого времени с использованием влаги, тепла и давления для устранения усадки, выправления краев, швов и формы деталей, удаления нанесённой на ткань влаги и устранения неровности в обработанных местах, замины, растяжения.

  

2. Под режимом влажно-тепловой обработки понимаются значение таких факторов, как температура, влажность, продолжительность воздействия давления, и их взаимосвязь.
1.Необходимым фактором, ускоряющим процесс обработки, является увлажнение. При этом количество влаги зависит от вида материала и составляет 20...30% массы материала в воздушно-сухом состоянии при увлажнении водой и З...6% при увлажнении паром.

2.Избыток влаги увеличивает продолжительность обработки снижает производительность труда, способствует возникновению лас, ухудшает качество.

3.Равномерный прогрев материала до температуры, при которой материал способен изменять свои свойства, имеет большое значение. Эта температура зависит от теплостойкости волокон. Для шерстяных волокон она равна 130... 135 °С, для хлопковых и льняных не более 120, шелковых 150... 170, вискозных 120... 130, ацетатных 95... 100, полиэфирных 60... 170"С.

4.Нагревание материалов до температуры выше рекомендуемой вызывает потерю прочности и износостойкости, изменение цвета и даже разрушение материала.

5.Продолжительность контакта гладильной поверхности с полуфабрикатом устанавливают в зависимости от свойств обрабатываемого материала и толщины детали из этого материала. Известно, что основная деформация происходит во время прогрева в течение первых 2 с. Регулирование температуры нагрева в прессах осуществляется с помощью реле времени, а в утюгах — терморегулятором и по визуальной оценке качества работы.

6.Давление пресса обусловлено свойствами материала. В среднем оно составляет (0,2... 1)105 Па. Превышение давления ведет к образованию лас.

7.Для закрепления полученной формы удаляют влагу из материала, для чего его высушивают и охлаждают путем воздействия на материал горячего воздуха или перегретого пара.

При выполнении операций влажно-тепловой обработки необходимо соблюдать следующие условия.

1.Если изделие выполнено из ткани, свойства которой неизвестны, во избежание потери ею цвета и прочности следует проверить действие утюга на маленьком кусочке.

2.При выполнении влажно-тепловых работ в качестве про утюжильника применяют суровую льняную бортовку, бязь, диагональ (для изделий пальтово костюмного ассортимента) и отбеленную льняную или хлопчатобумажную ткань (для изделий платьево- блузочного (ассортимента пропитанные водно-эмульсионными кремнийорганическим  (силиконами) Обработка тканей для проутюжильнико силиконами придает проутюжильнику дополнительную термостойкость и износостойкость.
3.Для изделий из тканей, содержащих синтетические волокна, рекомендуется применять марлю и мягкие хлопчатобумажные ткани (байку, фланель).

4.Детали или готовые изделия перед обработкой утюгом увлажняют с помощью пульверизатора. Детали из тканей, на которых от воды остаются пятна, увлажнению не подвергаются.

5.Операции влажно-тепловой обработки производят до полного удаления нанесенной на ткань влаги.
6.Чтобы не допустить искажения линии шва, его следует разутюживать до плотного прилегания срезов.

7.Окончательную влажно-тепловую обработку швейных изделий нужно выполнять на паровоздушном манекене, а при его отсутствии — утюгом или на прессе при предварительном увлажнении ткани. При этом края, швы выправляют и получают требуемую форму изделия, устраняют неровности, замины, ласы и т.п.

8.После окончательной влажно-тепловой обработки готовые изделия должны быть просушены на паровоздушном манекене или охлаждены в подвешенном состоянии до полного закрепления приданной изделию формы (изделия из шерстяных тканей Просушивают 20...25 мин, из шелковых и хлопчатобумажных (15 мин).

9.Влажно-тепловая обработка должна производиться в соответствии с установленными режимами. Несоблюдение режимов приводит к браку: появляются ласы, опалы, тепловая усадка, оплавление ворса, пятна, изменение цвета.

3. Терминология влажно-тепловых работ.
1  Заутюживание (заутюжить) - укладывание края детали, припуска шва или складки в одну сторону и закрепление с помощью утюга в этом положении. 
2 .Декатирование (декатировка) - влажно-тепловая обработка ткани для уменьшения ее  усадки. 
3 .Отпаривание (отпарить) - обработка изделия паром для удаления лас и заминов. 
4 .Оттягивание (оттянуть) - удлинение края детали для получения вогнутой формы. 
5 Приутюживание (приутюжить) уменьшение толщины шва, сгиба, складок.
6.  Проутюживание  (проутюжить) - удаление сгибов и  заминов с материала или деталей. 
7 . Разутюживание (разутюжить) - Раскладывание припусков швов или складок в разные стороны и закрепление их с помощью утюга в этом положении..
8. Сутюживание (сутюжить) - сокращение участка изделия посредством влажно-тепловой обработки
 для
 получения
 объемных
 форм. 

4.Качество влажно-тепловой обработки в значительной мере зависит от состояния оборудования.

Влажно-тепловую обработку выполняют глаженьем (с помощью утюгов), прессованием (с помощью прессов) и пропариванием (с помощью паровоздушных манекенов).

Оборудование для влажно-тепловой обработки. Это утюги спластинчатыми и спиральными нагревательными элементами. Вес утюгаможет быть от I до 10 кг; прессы, облегчающие ручной труд, повышаютпроизводительность труда и надают высокое качество влажно-тепловойобработке. Это настольный гладильный поршневой пневматическийпрессполуавтомат ПНП, оснащенный различными подушками. Он предназначен для внутрипроцессных утюжильных работ. Применяются и настольные фальцпрессы для загибания краев планок, накладных карманови других деталей.

IV. Вопросы для закрепления темы (25мин)

Контрольные вопросы:

1.Что такое  влажно-тепловая обработка швейных изделий?

2.Перечислите и дайте краткую характеристику оборудования  для утюжильных работ.

3.Перечислите основные термины влажно- тепловых  работ и дайте их определение.

4.Назовите технические условия для выполнения  утюжильных  работ.

5.Зависит ли качество и внешний вид от ВТО?
V. Заключительный этап лекции (5мин)

Определение итогового уровня студентов( метод набора баллов на лекции)

Основная литература:

1.М.А. Силаева «Технология одежды» Начальное профессиональное образование. .Москва  издательский центр Академия 2012г.

2.С.А.Львова« Оборудование швейного производства» Москва 2010г.

3.Учебный элемент по профессии «швея»

4.Н.А.СавостицкийЭ.К.Амирова «Материаловедение швейного производства»

Дополнительная литература:

5. Методические указания для выполнение лабораторных работ по курсу «Введение в технологию» 2005г

6. Н.С. Макавеева «Основы художественного проектирования костюма» практикум 2011г

7. Труханова А.Т. Илюстрированное пособие по технологии легкой одежды.- М.: Высшая школа, 2000. .

8. Журналы мод «БУРДА».

Интернет источники:

1. Ibooks. Oshsu.kg.

2. Основы технологии швейных изделий - http://revolution.allbest.ru/
3. Изучение методик конструирования одежды - wellconstruction.ru.

4. Технология швейного производства - shei-sama.ru/publ/tekhnologija_shvejnogo.

Лекция № 7
Предмет: «Технология швейных изделий»
Тема: Обработка срезов и отделочных деталей.
Количество часов: 2 час

Ход лекции:


I. Организационная часть (5мин)


II. Проверка ранее изученного материала (20мин)


III. Изучение нового материала (30мин)


IV. Вопросы для закрепления темы (25мин)


V. Заключительный этап лекции (5мин)

Цель лекции:Ознакомление студентов со способами обработки срезов деталей  и дать представление об отделочных деталях.   
Межпредметные связи:  Материаловедение ;Композиция; Рисунок.

Наглядные пособия:Плакаты, инструкционная карта,экран, компьютер, мультимедийный проектор, компьютерная презентация (слайд-шоу)

Литература:  Основная:
[1;2;3].
Дополнительная:
[4;5;6]
План лекции. 

1.Способы обработок срезов.

2 Обработка мелких деталей (клапаны, паты, хлястики, пояса, шлевки)   

3 Обработка отделочных деталей (воланы, оборки, рюши)

В результате изучения дисциплины студент:
Знает и понимает виды отделочных деталей; _способы и варианты обработки срезов и отделочных деталей одежды
РО-6

Умеет разрабатывать конструкцию швейного изделия с учетом свойств материала и технологии изготовления, выполнять технические чертежи.

Компетенции обучающегося формируемые в результате освоения дисциплины:

ПК-6 Учитывать при проектировании особенности материалов, технологии изготовления, особенности современного производственного оборудования

ПК-11 Применять материалы с учетом их формообразующих свойств

ДПК-2 Знаетсовременные текстильные материалы, нетканые, прикладные материалы, фурнитуры и умеет применять их на практике
I. Организационная часть (5мин)

1.Проверка присутствующих.

2.Проверка  готовности к лекции.

II. Проверка ранее изученного материала (20мин)

Контрольные вопросы:

1.Что такое  влажно-тепловая обработка швейных изделий?

2.Перечислите и дайте краткую характеристику оборудования  для утюжильных работ.

3.Перечислите основные термины влажно- тепловых  работ и дайте их определение.

4.Назовите технические условия для выполнения  утюжильных  работ.

5.Зависит ли качество и внешний вид от ВТО?
III. Изучение нового материала (30мин)

1.Обработка срезов

Для предохранения срезов деталей от осыпания, растяжения и сохранения заданных контуров конструктивных линий их обрабатывают различными способами в зависимости от вида материала.

В платьево-блузочных изделиях срезы швов обметывают до стачивания (если в дальнейшем швы должны быть разутюжены), одновременно со стачиванием, применяя стачивающе обметочные машины, или после стачивания.

В пальто с отлетной по низу подкладкой или без подкладки боковые срезы, срезы рельефных швов и конструктивных линий обметывают до их стачивания (при обработке швов в разутюжку) или после стачивания (если швы обрабатывают в заутюжку). Открытые срезы деталей обметывают на расстоянии 40...50 см от низа в мужских и женских пальто и 25... 30 см в детских пальто. В расклешенных пальто срезы обметывают на участке от низа до линии талии.

Срезы мужских, женских и детских брюк обметывают до их стачивания.

Застрачивание срезов швом в подгибку с закрытым срезом применяют при обработке низа мужских и детских сорочек.

Швом в подгибку с открытым срезом обрабатывают внутренние края обтачек и подбортов в платьево-блузочных изделиях.
Обработка краев деталей зигзагообразными вырезами применяется очень редко — только на тканях, имеющих большую плотность нитей основы и утка (типа крепдешина), а также при обработке нижних срезов прокладки передних половинок брюк.

В целях отделки срезы могут быть обработаны окантовочным швом. Окантовывание срезов применяют при обработке изделий как платьево-блузочных, так и пальтово костюмных (внутренние края подбортов в мужских и женских пальто и т.п.).

Для предохранения срезов от растяжения на наиболее ответственных участках деталей изделий прокладывают клеевую или не клеевую кромку (тесьму) или полоски ткани с односторонним клеевым покрытием. Такими участками являются срезы пройм полочек и спинок, горловины, плечевые срезы. Клеевую кромку шириной 7... 10 мм приклеивают с помощью утюга на расстоянии 3...5 мм от срезов, а не клеевую кромку и тесьму прокладывают, прикрепляя на стачивающей машине.

В изделиях из тканей, легко поддающихся растяжению, и из трикотажных полотен срезы могут быть закреплены дополнительными строчками.

Вытачки предназначены для придания деталям швейных изделий объемной формы. Вытачки могут размещаться на всех основных деталях. Соединяемые между собой стороны вытачек имеют вид острого угла или узкого ромба. Вытачки треугольной формы размещаются по краю детали, ромбовидные вытачки — в ее середине. Вершина каждой вытачки лежит вблизи наиболее выступающей точки поверхности (например, наиболее выступающих точек груди на полочках, наиболее выступающих точек лопатки на спинке). Число, размеры и места расположения вытачек на детали могут быть самыми разными. Вытачки выполняют стачным или накладным швом. В зависимости от формы сторон стачной вытачки шов стачивания вытачки бывает прямолинейным или криволинейным.

2.Все мелкие детали, такие, как пояса, хлястики, погоны, паты, листочки, клапаны, бретели, шлевки, изготовляют на подкладке. В зависимости от формы мелких деталей и толщины основных - материалов подкладку выполняют отрезной или цельнокроеной. Размеры подкладки меньше размеров детали из основного материала на 2...6 мм (в зависимости от толщины материала) по всем срезам обтачивания.

Для придания жесткости мелким деталям они могут быть продублированы клеевой или не клеевой прокладкой. Клеевую прокладку выкраивают такого размера, чтобы она входила в шов обтачивания на 2... 3 мм. В общем случае изготовление мелких деталей состоит в обработке их срезов краевыми швами: обтачным, окантовочным или в подгибку.

Клапаны, листочки обрабатывают, используя, обтачной шов в простую рамку или в кант в определенной последовательности. Детали кроя дублируют, если это требуется по модели. Затем основную деталь и подкладку складывают лицевыми сторонами внутрь и обтачивают с трех сторон при отрезной подкладке (рис. 2.5, а, строчка 1) или с двух сторон при цельнокроеной (рис. 2.5, б, строчка 7). Обтачивание проводят со стороны подкладки швом шириной 5...7 мм, при посаживая деталь верха в углах на 1,5... 3 мм в зависимости от толщины материала. В промышленном производстве обтачивание клапанов, листочек может производиться на полуавтоматах кассетного типа.

После обтачивания припуски детали в углах высекают или подрезают, оставляя шов шириной 2...3 мм. Деталь вывертывают на лицевую сторону, выправляют углы и кант из основной детали со стороны подкладки шириной 0,5... 2 мм и приутюживают со стороны подкладки. При необходимости после вывертывания и выправления деталь выметывают по краю, а уж затем приутюживают.
Паты, погоны, хлястики, полупояса, пояса, бретели могут быть съемными или втачанными одним или двумя концами в соединительные или обтачные швы основных деталей. При их изготовлении используют следующие швы: обтачной в простую рамку или в кант, накладной с закрытым срезом, в подгибку с закрытым срезом. Концы мелких деталей, втачиваемые в швы соединения основных деталей, не обрабатывают.

3.Обработка отделочных деталей

Для украшения одежды используют такие отделочные детали, как оборки, воланы, кокилье, жабо, рюши, бейки, а также кружево, ленты, шнуры.

Оборки, воланы, кокилье, жабо, рюши выкраивают в направлении нити основы или утка под углом 45° к ним, по дуге, кругу или спирали.

Оборки, воланы, кокилье, жабо соединяют с изделием одним срезом. Поэтому у таких деталей сначала обрабатывают внешний и концевые срезы, а затем их соединяют с основной деталью.

Внешний срез однослойных отделочных деталей обрабатывают следующими швами: обметочным, окантовочным, швом в подгибку с открытым обметанным или закрытым срезом, а также со срезом, застроченным зигзагообразной строчкой по краю детали.

IV. Вопросы для закрепления темы (25мин)

Контрольные вопросы:
1.Назовите способы обработки срезов деталей?
2.Какие детали. относят к « мелким деталям»?
3. Как можно обработать внешние края клапана?

4. Как обрабатывают паты, хлястики, пояса  и шлёвки?
5. Чем отличаются погоны от пат и хлястиков?
V. Заключительный этап лекции (5мин)

Определение итогового уровня студентов ( метод набора баллов на лекции)

Основная литература:

1.М.А. Силаева «Технология одежды» Начальное профессиональное образование. .Москва  издательский центр Академия 2012г.

2.С.А.Львова« Оборудование швейного производства» Москва 2010г.

3.Учебный элемент по профессии «швея»

4.Н.А.СавостицкийЭ.К.Амирова «Материаловедение швейного производства»

Дополнительная литература:

5. Методические указания для выполнение лабораторных работ по курсу «Введение в технологию» 2005г

6. Н.С. Макавеева «Основы художественного проектирования костюма» практикум 2011г

7. Труханова А.Т. Илюстрированное пособие по технологии легкой одежды.- М.: Высшая школа, 2000. .

8. Журналы мод «БУРДА».

Интернет источники:

1. Ibooks. Oshsu.kg.

2. Основы технологии швейных изделий - http://revolution.allbest.ru/
3. Изучение методик конструирования одежды - wellconstruction.ru.

4. Технология швейного производства - shei-sama.ru/publ/tekhnologija_shvejnogo.
Лекция № 8
Предмет: «Технология швейных изделий»
Тема:Виды карман и способы их обработки.
Подтема: Обработка прорезных карман (с двумя обтачками; с клапаном; и с           листочкой)
Количество час: 2час.
Ход лекции:


I. Организационная часть (5мин)


II. Проверка ранее изученного материала (20мин)


III. Изучение нового материала (30мин)


IV. Вопросы для закрепления темы (25мин)


V. Заключительный этап лекции (5мин)

Цель лекции:Сформировать у студентов представление о видах карман в верхней и поясной одежде  и их обработке различными способами.
Межпредметные связи: Материаловедение ;Композиция; Рисунок.

Наглядные пособия:Плакаты, инструкционная карта,экран, компьютер, мультимедийный проектор, компьютерная презентация (слайд-шоу)

Литература:  Основная:
[1;2;3].
Дополнительная:
[4;5;6]
План лекции. 

1.Виды карман применяемых для плечевой и поясной одежды. 

2.Обработка  прорезногокармана с двумя обтачками
3.Обработка прорезного кармана в листочку с втачными и настрочными концами

4.Обработка прорезного кармана с клапаном и с двумя обтачками.

В результате изучения дисциплины студент:
Знает и понимает_виды карман;детадипрорезных, накладных, карман  расположенных в  швах и этапы их обработки.
РО-7:

Умеет осуществлять дизайн проекты промышленной продукции с учетом современных тенденций в области дизайна.

РО-6

Умеет разрабатывать конструкцию швейного изделия с учетом свойств материала и технологии изготовления, выполнять технические чертежи.

Компетенции обучающегося формируемые в результате освоения дисциплины:

ПК-6 Учитывать при проектировании особенности материалов, технологии изготовления, особенности современного производственного оборудования
ПК-11 Применять материалы с учетом их формообразующих свойств
ДПК-2 Знает современные текстильные материалы, нетканые, прикладные   материалы, фурнитуры и умеет применять их на практике
I. Организационная часть (5мин)

1.Проверка присутствующих.

2.Проверка  готовности к лекции.

II. Проверка ранее изученного материала (20мин)

Контрольные вопросы:
1.Назовите способы обработки срезов деталей?

2.Какие детали. относят к « мелким деталям»?

3. Как можно обработать внешние края клапана?

4. Как обрабатывают паты, хлястики, пояса  и шлёвки?

5. Чем отличаются погоны от пат и хлястиков?
III. Изучение нового материала (30мин)

1. Виды карман (слайд).

Карманы в изделии имеют функциональное и декоративное значение. Их внешний вид, размеры, число и места расположения разнообразны. По технологической обработке различают карманы накладные, в швах, прорезные. 

2. Обработка прорезных карман.(слайд-рис)
Прорезными называют карманы, при изготовлении которых нужно прорезать основную деталь. Этот прорез является входом в карман. Изготовление прорезного кармана сводится к обработке двух сторон прореза (двумя обтачками, клапаном и обтачкой или листочкой) и нижней подкладки кармана. Особенности обработки прорезных карманов в изделиях без подкладки состоят в следующем:

все детали карманов, в том числе подкладки карманов, выкраивают из основного материала;
Карманы, как правило, не имеют долевиков на изнанке основных деталей, поэтому во избежание растяжения такие детали кармана, как обтачки, верхняя и нижняя подкладки кармана, отрезная подкладка клапана или листочки, выкраивают в долевом направлении;

при выкраивании деталей карманов предпочтение отдают цельнокроеным деталям, таким, как нижняя обтачка, цельно кроенная с верхней и нижней подкладками кармана, подкладка листочки, цельно кроенная с верхней подкладкой кармана, и т.п.;

все срезы прорезных карманов на изнаночной стороне изделия обметывают, окантовывают, застрачивают или закрывают другими деталями.

Различают обработку прорезных карманов с двумя обтачками, с клапаном, с листочком

2.Прорезной прямой карман с двумя обтачками.( слайд-рис)

 Для выполнения такого кармана требуется минимальное число деталей: верхняя обтачка и нижняя обтачка, цельно кроенная с подкладкой кармана.

Обтачки такого кармана в готовом виде должны иметь одну ширину. Если ширина каждой из обтачек в готовом кармане не превышает 5 мм, карман называют прорезным в рамку.

Прорезной карман с двумя однослойными обтачками. Если основной материал имеет большую толщину, стороны прореза кармана обрабатывают обтачным швом в сложную рамку. В этом случае обтачки притачивают к основной детали без складывания вдвое и заутюживания (рис.схема, строчки 1,2). После про резания основной детали швы притачивания обтачек разутюживают. Припуски шва обтачивания огибают обтачками и прокладывают закрепляющие строчки (строчки 3, 4). Далее работу проводят в порядке, изложенном выше.

Прорезной карман с двумя обтачками, цельно кроенными с подкладками кармана. При использовании основных материалов с очень подвижной структурой под прорез кармана с изнаночной стороны основной детали ставят клеевой или не клеевой усилитель. Он не должен быть виден на изнанке готового изделия. В таких случаях при выполнении прорезного кармана с двумя обтачками применяют следующую обработку. Выкраивают следующие обтачки: верхнюю, цельно кроенную с нижней подкладкой кармана, и нижнюю, цельно кроенную с верхней подкладкой кармана. Обтачки притачивают к основной детали, используя, обтачной шов в кант или в сложную рамку. Основную деталь разрезают, обтачки отворачивают на изнаночную сторону основной детали и закрепляют концы карманов обратной строчкой, затем нижнюю подкладку кармана складывают лицевой стороной внутрь так, чтобы сгиб подкладки кармана перекрывал верхний край усилителя, и притачивают ее к припускам шва притачивания верхней обтачки (рис. схема , строчка 4). В заключение стачивают и обметывают боковые и нижние срезы верхней и нижней подкладок кармана.I
Прорезной карман с клапаном. В таком кармане нижний срез прореза основной детали обрабатывают обтачкой, цельно кроенной с верхней и нижней подкладками кармана, используя, обтачной шов в кант или в сложную рамку. Верхний срез прореза обтачивают или только клапаном, или верхней обтачкой и клапаном.
 Клапан, длина которого должна равняться длине входа в карман, изготовляют заранее. Разметку этого кармана производят на лицевой стороне основной детали так же, как кармана с двумя обтачками.

Готовый клапан (рис.схема, а), обтачанный подкладкой (строчка 1) с проложенной по краю отделочной строчкой 2, укладывают на основную деталь лицевой стороной к лицевой стороне. Срезы клапана направляют в сторону линии прореза кармана, совмещают линии разметки клапана и основной детали, притачивают клапан по намеченной линии (строчка 3). При индивидуальном пошиве клапан перед притачиванием приметывают.

3.Прорезной карман с клапаном и двумя обтачками. Его изготовляют в такой последовательности (рис. схема б). После притачивания обтачек (строчки 3, 4) в обработанный обтачками прорез вкладывают готовый клапан, срезы которого совмещают со срезами верхней обтачки. Клапан притачивают, прокладывая строчку в шов притачивания верхней обтачки (строчка 6).

Цельнокроеную подкладку кармана подворачивают лицом внутрь, совмещают ее срез со срезами клапана и притачивают (строчка 8). Затем стачивают боковые срезы подкладки (строчка 9) и обметывают их с трех сторон (строчка 10).

4.Прорезные карманы с листочкой. Их особенность в том, что в отличие от клапана листочку, закрывающую вход в карман, притачивают к нижнему срезу прореза основной детали. К верхнему срезу притачивают нижнюю подкладку кармана. В зависимости от способа обработки боковых сторон листочки различают два вида карманов с листочкой: с в тачными концами и на строчными концами.

Прорезной карман с втачной листочкой. 
На полочках размечают место расположения карманов по вспомогательному лекалу. Проводят четыре линии: две продольные с расстоянием между ними, равным ширине листочки в готовом виде, и две поперечные, определяющие длину входа в карман. Длина листочки в готовом виде всегда равна длине входа в карман и соответствует расстоянию между поперечными линиями разметки.

Для изготовления такого кармана (рис.схема, в) используют листочку, цельно кроенную с ее подкладкой и с верхней подкладкой кармана. Нижнюю подкладку кармана выкраивают отдельно.

Прорезной карман с настрочной листочкой. При его изготовлении используют заранее изготовленную листочку и цельнокроеную подкладку кармана (рис. схема, д). Карманы размечают на лицевой стороне основной детали по вспомогательному лекалу тремя линиями — одной продольной и двумя поперечными. На подкладке листочки намечают линию притачивания на расстоянии 10... 15 мм от срезов. Листочку укладывают по разметке срезами вверх лицом к лицу с основной деталью, совмещая размеченные линии. 
Листочку притачивают (строчка 2). Длина строчки притачивания равна длине листочки. Концы строчки закрепляют. При индивидуальном пошиве листочку перед притачиванием наметывают.

V. Вопросы для закрепления темы (25мин)

Контрольные  вопросы:

1.Какие виды карманов вы знаете?.
2.Назовите детали кроя прорезного кармана в рамку?.
3.Для чего служит долевик и подзор.?
4.Перечислите этапы обработки всех карман?
5.Какие дефекты можно обнаружить в обработке карманов при проведении межоперационного контроля?
V. Заключительный этап лекции (5мин)

Определение итогового уровня студентов( метод набора баллов на лекции)

Основная литература:

1.М.А. Силаева «Технология одежды» Начальное профессиональное образование. .Москва  издательский центр Академия 2012г.

2.С.А.Львова« Оборудование швейного производства» Москва 2010г.

3.Учебный элемент по профессии «швея»

4.Н.А.СавостицкийЭ.К.Амирова «Материаловедение швейного производства»

Дополнительная литература:

5. Методические указания для выполнение лабораторных работ по курсу «Введение в технологию» 2005г

6. Н.С. Макавеева «Основы художественного проектирования костюма» практикум 2011г

7. Труханова А.Т. Илюстрированное пособие по технологии легкой одежды.- М.: Высшая школа, 2000. .

8. Журналы мод «БУРДА».

Интернет источники:

1. Ibooks. Oshsu.kg.

2. Основы технологии швейных изделий - http://revolution.allbest.ru/
3. Изучение методик конструирования одежды - wellconstruction.ru.

4. Технология швейного производства - shei-sama.ru/publ/tekhnologija_shvejnogo.

Лекция № 8
Предмет: «Технология швейных изделий»
Тема:  Виды карман и способы их обработки .
Подтема: Обработка накладных карман и карман расположенных в шве.
Количество час: 2 час.

Ход лекции:


I. Организационная часть (5мин)


II. Проверка ранее изученного материала (20мин)


III. Изучение нового материала (30мин)


IV. Вопросы для закрепления темы (25мин)


V. Заключительный этап лекции (5мин)

Цель лекции:Сформировать у студентов представление о видах карман в верхней и поясной одежде  и их обработке различными способами.
Межпредметные связи: Материаловедение ;Композиция; Рисунок.

Наглядные пособия: Плакаты, инструкционная карта, экран, компьютер, мультимедийный проектор, компьютерная презентация (слайд-шоу)

Литература:  Основная:
[1;2;3].
Дополнительная:
[4;5;6]
План лекции. 

1.Обработка накладного кармана 
2.Обработка кармана расположенного в шве.
В результате изучения дисциплины студент:
Знает и понимает_виды карман; детали  прорезных, накладных,  карман  расположенных в  швах и этапы их обработки.
РО-7
Умеет осуществлять дизайн проекты промышленной продукции с учетом современных тенденций в области дизайна.

РО-6

Умеет разрабатывать конструкцию швейного изделия с учетом свойств материала и технологии изготовления, выполнять технические чертежи.

Компетенции обучающегося формируемые в результате освоения дисциплины:

ПК-6 Учитывать при проектировании особенности материалов, технологии изготовления, особенности современного производственного оборудования
ПК-11 Применять материалы с учетом их формообразующих свойств

ДПК-2 Знает современные текстильные материалы, нетканые, прикладные материалы, фурнитуры и умеет применять их на практике
I. Организационная часть (5мин)

1.Проверка присутствующих.

2.Проверка  готовности к лекции.

II. Проверка ранее изученного материала (20мин)

Контрольные  вопросы:

1.Какие виды карманов вы знаете? 
2.Назовите детали кроя прорезного кармана в рамку?
3.Для чего служит долевик и подзор.?
4.Перечислите этапы обработки всех карман?
5.Какие дефекты можно обнаружить в обработке карманов при проведении межоперационного контроля?
1. Обработка накладных карман. 

Накладные карманы обрабатывают тем или иным способом в зависимости от их формы, ширины шва настрачивания кармана на основную деталь, свойств материалов. Обработка включает в себя отделку верхнего края, являющегося входом в карман, обработку боковых и нижнего срезов, соединение кармана с изделием. Срезы карманов в изделиях из легко осыпающихся материалов обметывают. По припуску на обработку верхнего края кармана может быть проложена клеевая или не клеевая кромка.

Края кармана могут быть обработаны кантом , кружевом , окантовочным швом с использованием косой бейки .

2.Обработка кармана расположенного в швах.
Такие карманы размещаются в швах (боковых, швах притачивания кокетки и пр.), складках, рельефах основных деталей. Их размеры и места расположения зависят от модели. Вход в карман может быть отделан листочком любой формы, под кройной обтачкой (прямой или фигурной). Карманы в швах имеют верхнюю и нижнюю или только нижнюю деталь подкладки. Подкладки кармана бывают цельно кроенными с основными деталями или притачными. Размеры и форма верхней и нижней подкладки кармана одинаковы.
Последовательность изготовления таких карманов необычна. Его начинают с обработки входа в карман листочком или обтачкой, если они предусмотрены моделью. Затем к каждой из основных деталей притачивают подкладку кармана. Завершают изготовление кармана соединением основных деталей с одновременным стачиванием подкладок кармана.

Листочка кармана может быть дублированной. По припуску шва притачивания верхней подкладки на основной детали может быть проложена кромка.

V. Вопросы для закрепления темы (25мин)

Контрольные  вопросы:

1.Перечислите основные детали накладного кармана?
2.Как выполняется обработка накладного кармана?

3.Назовите места расположения карман расположенных в шве?

4.Назовите процесс обработки карманов в шве?

V. Заключительный этап лекции (5мин)

Определение итогового уровня студентов ( метод набора баллов на лекции)

Основная литература:

1.М.А. Силаева «Технология одежды» Начальное профессиональное образование. .Москва  издательский центр Академия 2012г.

2.С.А.Львова« Оборудование швейного производства» Москва 2010г.

3.Учебный элемент по профессии «швея»

4.Н.А.СавостицкийЭ.К.Амирова «Материаловедение швейного производства»

Дополнительная литература:

5. Методические указания для выполнение лабораторных работ по курсу «Введение в технологию» 2005г

6. Н.С. Макавеева «Основы художественного проектирования костюма» практикум 2011г

7. Труханова А.Т. Илюстрированное пособие по технологии легкой одежды.- М.: Высшая школа, 2000. г
8. Журналы мод «БУРДА».

Интернет источники:

1. Ibooks. Oshsu.kg.

2. Основы технологии швейных изделий - http://revolution.allbest.ru/
3. Изучение методик конструирования одежды - wellconstruction.ru.

4. Технология швейного производства - shei-sama.ru/publ/tekhnologija_shvejnogo.

Лекция № 9
Предмет: «Технология швейных изделий»
Тема: Обработка воротников
Количество часов: 2 час

Ход лекции:


I. Организационная часть (5мин)


II. Проверка ранее изученного материала (20мин)


III. Изучение нового материала (30мин)


IV. Вопросы для закрепления темы (25мин)


V. Заключительный этап лекции (5мин)

Цель лекции:Ознакомить студентов с разнообразными покроем и формы воротников и  пониманию технологического процесса соединения воротника с   горловиной.

Межпредметные связи: Материаловедение ;Композиция; Рисунок.

Наглядны пособия: Плакаты, инструкционная карта ,экран, компьютер, мультимедийный проектор, компьютерная презентация (слайд-шоу)

Литература:  Основная:
[1;2;3].
Дополнительная:
[4;5;6]
План лекции. 

1 Виды воротников верхней одежде

2. Способы обработки воротников.

3.Технологическая  последовательность  соединения воротника с горловиной изделия.

В результате изучения дисциплины студент:
Знает и понимает_виды и способы обработки воротников разных конструкций.
РО-7:

Умеет осуществлять дизайн проекты промышленной продукции с учетом современных тенденций в области дизайна.

РО-6

Умеет разрабатывать конструкцию швейного изделия с учетом свойств материала и технологии изготовления, выполнять технические чертежи.

Компетенции обучающегося формируемые в результате освоения дисциплины:

ПК-6Учитывать при проектировании особенности материалов, технологии изготовления, особенности современного производственного оборудования.

ДПК-2 Знает современные текстильные материалы, нетканые, прикладные   материалы, фурнитуры и умеет применять их на практике
I.Организационная часть (5мин)
1.Проверка присутствующих.

2.Проверка  готовности к лекции.

II. Проверка ранее изученного материала (20мин)

1.Какие виды карманов вы знаете?.  
2.Назовите детали кроя прорезного кармана в рамку?.
3.Для чего служит долевик и подзор.?
4.Перечислите этапы обработки всех карман?
III. Изучение нового материала (30мин)

1. Воротник – узел или деталь швейного и трикотажного изделия, которым оформляют и обрабатывают вырез горловины. Разные типы воротников одновременно защищают шею и верхнюю часть корпуса от неблагоприятных условий и украшают одежду. Название этой детали стандартизовано и предназначено для обработки горловины одежды.
Существуют несколько типов классификации: по принципу конструирования, втачивания и оформления внешнего вида. Меняющиеся тенденции моды не обходят стороной и формы воротника.

По принципу построения и конструкции они бывают:

цельнокроеные (вырезанные вместе с основной деталью одежды);

втачанные в горловину.
На тип конструкции влияет также способ соединения с горловиной (втачные, цельнокроеные или комбинированные) и тип застежки. Обычно воротник состоит из стойки и отлета, которые делятся условной линией перегиба или швом соединения. Кроме того, важно понимать, что классический текстильный воротник со стойкой или без шьется из двух основных деталей: верхнего воротника и подворотника (нижняя деталь). Стойка, в свою очередь, может быть цельнокроеной или притачной. Чем выше стойка, тем тщательнее выбирается материал и конструкция.
Воротники по форме делятся согласно классической школе швейного конструирования и технологии.

1.Плосколежащие или отложные (с низкой почти незаметной стойкой).

2.Стоячие (вертикальная стойка вдоль шеи).

3.Стояче-отложные (стойка с отлетом).

4.Пиджачного типа (дополнены лацканами).

5.Модифицированные и фантазийные.

Основные части и детали воротника
Воротник в одежде играет утилитарную и декоративную роль

По внешнему виду в зависимости от формы у воротников различают внутреннюю невидимую часть - стойку и внешнюю видимую - отлет. Разделяются указанные части линией перегиба стойки.

Воротникам в процессе обработки необходимо придать плотность, устойчивость, упругость. Уплотнение воротника получают в результате соединения верхнего воротника с прокладкой ниточным или клеевым способом.

Чаще всего воротник состоит из отлета и стойки

Отлет – внешняя отгибающаяся часть воротника, расположенная от верхней линии стойки воротника (воротник-стойка не имеет отлета)

Стойка – внутренняя невидимая вертикально расположенная часть воротника, оформляющая отгибающую часть (плосколежащие воротники не имеют стойки)

Стойка может быть отдельной деталью или быть цельновыкроенной с воротником или цельновыкроенной с изделием.
2.Воротники рекомендуется соединять с изделиями в собранном виде, за исключением изделий с воротниками, цельнокроенными с подбортами.( слайд)
Классификация воротников
По количеству деталей кроя

· Одинарные

· Двойные

· Двойные цельновыкроенные

· Из двух частей

Двойные могут быть с прокладкой (клеевой или неклеевой) или без прокладки

По способу обработки отлета и концов:

· обтачные,

· окантованные,

· обработанные швом вподгибку,

· с отделкой (оборкой, кружевом, кантом)

По способу соединения с горловиной

 -втачные

· -цельновыкроенные

Этапы обработки воротника:
1.  заготовка верхнего воротника;

2.  заготовка нижнего воротника;

3.  соединение нижнего воротника с верхним;

4.  соединение воротника с изделием.

3. Верхний воротник выкраивается из одной детали, нить основы расположена вдоль средней линии воротника. В зависимости от свойств материала верхний воротник может быть продублирован термоклеевым прокладочным материалом. В изделиях с отложными лацканами воротник дублируют, как правило, если продублированы подборта, что позволяет избежать разнооттеночности, возникающей в процессе дублирования.
Соединение воротника с изделием выполняется после соединения плечевых срезов и включает: - соединение верхнего воротника с подбортами по раскепам (участок 1); - соединение нижнего воротника с горловиной изделия (участок 2); - соединение верхнего воротника с обтачкой горловины спинки (подкладкой изделия) (участок 3). - скрепление швов втачивания верхнего и нижнего воротников (выполняется на участке 3).(слайд)
Воротник соединяют с горловиной различными способами: стачным швом (в пальто, жакетах) или комбинированным способом (в мужских пиджаках).

На сборочных схемах необходимо изображать дублирующие прокладки на участках горловины деталей переда, подбортов, спинки, которые соединяют с указанными деталями ранее. Как правило, соединение воротника на участках раскепов отличается от соединения на участке горловины спинки. По этой причине необходимо изображать 2 разреза (сечения).

Соединение стачным швом.

Притачивание верхнего воротника к подбортам по раскепам и втачивание нижнего воротника в горловину деталей переда и спинки выполняют вкруговую без обрыва нитки, начиная с левого подборта и заканчивая правым (стр.2, рис. 6). При этом совмещают надсечки на верхнем воротнике и подбортах, средний шов нижнего воротника с серединой спинки, надсечки на нижнем воротнике с плечевыми швами, швы обтачивания концов (уступов) воротника со швами обтачивания уступов бортов. Ширина шва – 1,0 см.

Притачивание верхнего воротника к подбортам по раскепам выполняют по верхнему воротнику, втачивание нижнего воротника – по нижнему. При втачивании нижнего воротника делают посадку воротника над плечевыми швами на 0,2-0,3 см в каждую сторону от плечевого шва, а горловину переда посаживают на 0,3-0,5 см на участке от линии перегиба лацкана до плечевого шва. Надсекают припуски швов (3-4 надсечки с каждой стороны) и разутюживают швы.

Соединение комбинированным способом (комбинация стачного и накладного швов).

Сначала верхний воротник притачивают к подбортам по раскепам и одновременно втачивают нижний воротник в горловину деталей переда на участке 3,0…5,0 см. (стачной шов, рис. 7а, стр. 4). Швы разутюживают. Затем нижний воротник настрачивают на изделие по горловине переда и спинки (накладной шов, стр. 5). Для этого в лаб. работе на деталях переда и спинке намечали линию на расстоянии 1,0 см от среза горловины. В промышленности это не делают.
 Зигзагообразная строчка должна располагаться по срезу нижнего воротника, выходя за него на 0,1-0,2 см. Независимо от способа соединения воротника с изделием обтачку горловины спинки (или подкладку изделия) притачивают к стойке верх-

IV. Вопросы для закрепления темы (25мин)

Контрольные вопросы:

1. Назовите виды воротников?
2.Назовите способы соединения воротника с горловиной изделиях плательно-блузочной ассортиментной группы.?
3.Опишите приемы вметывания воротника в горловину?.

4.Со стороны какой детали вметывают воротник в горловину?
V. Заключительный этап лекции (5мин)

Определение итогового уровня студентов( метод набора баллов на лекции)

Основная литература:

1.М.А. Силаева «Технология одежды» Начальное профессиональное образование. .Москва  издательский центр Академия 2012г.

2.С.А.Львова« Оборудование швейного производства» Москва 2010г.

3.Учебный элемент по профессии «швея»

4.Н.А.СавостицкийЭ.К.Амирова «Материаловедение швейного производства»

Дополнительная литература:

5. Методические указания для выполнение лабораторных работ по курсу «Введение в технологию» 2005г

6. Н.С. Макавеева «Основы художественного проектирования костюма» практикум 2011г

7. Труханова А.Т. Илюстрированное пособие по технологии легкой одежды.- М.: Высшая школа, 2000. .

8. Журналы мод «БУРДА».

Интернет источники:

1. Ibooks. Oshsu.kg.

2. Основы технологии швейных изделий - http://revolution.allbest.ru/
3. Изучение методик конструирования одежды - wellconstruction.ru.

4. Технология швейного производства - shei-sama.ru/publ/tekhnologija_shvejnogo.

Лекция № 10.
Предмет: «Технология швейных изделий»
Тема:Обработка рукавов и способы их обработки.
Количество часов: 2 час

Ход лекции:


I. Организационная часть (5мин)


II. Проверка ранее изученного материала (20мин)


III. Изучение нового материала (30мин)


IV. Вопросы для закрепления темы (25мин)


V. Заключительный этап лекции (5мин)

Цель лекции:.Ознакомить студентов с видами рукавов и с приемами и методами обработки низа рукавов (швом в подгибкус закрытым срезом, с различными видами манжет и т.д)
Межпредметныесвязи: Материаловедение ;Композиция; Рисунок.

Наглядные пособия: Плакаты, инструкционная карта, экран, компьютер, мультимедийный проектор, компьютерная презентация (слайд-шоу)

Литература:Основная:
[1;2;3].
Дополнительная:
[4;5;6]
План лекции. 

1 Виды рукавов по конструкции

2. Способы обработки низа рукавов        

3. Обработка низа рукавов с отложной и притачной манжетой

4.Способы соединения рукавов с проймой.

В результате изучения дисциплины студент:
Знает и понимаетвиды рукавов по конструкции, по количеству шва, по покрою и способы обработки низа рукавов.
РО-7:

Умеет осуществлять дизайн проекты промышленной продукции с учетом современных тенденций в области дизайна.
РО-6

Умеет разрабатывать конструкцию швейного изделия с учетом свойств материала и технологии изготовления, выполнять технические чертежи.

Компетенции обучающегося формируемые в результате освоения дисциплины:

ПК-6 Учитывать при проектировании особенности материалов, технологии изготовления, особенности современного производственного оборудования

ПК-11 Применять материалы с учетом их формообразующих свойств
ДПК-2Знаетсовременные текстильные материалы, нетканые, прикладные материалы, фурнитуры и умеет применять их на практике
I.Организационная часть (5мин)

1. Проверка присутствующих.

2.Проверка  готовности к лекции.

II. Проверка ранее изученного материала (20мин)

Контрольные вопросы:

1. Назовите виды воротников?

2.Назовите способы соединения воротника с горловиной изделиях плательно-блузочной ассортиментной группы.?

3.Опишите приемы  вметывания воротника в горловину?.

4.Со стороны какой детали вметывают воротник в горловину?
III. Изучение нового материала (30мин)

1. Все рукава по способу их соединения с одеждой делятся на 4 типа:

втачной – притачивается к спинке и полочке до закрытия бокового шва;

реглан – рукав, состоящий из двух частей, которые притачиваются к спинке и полочке по отдельности; характеризуется диагональным швом от шеи к подмышкам, для чего у горловины делается вытачка;

цельнокроенный рукав – рукав не кроится отдельно, а является частью полочки и спинки;

комбинированный – представляет собой сочетание первых трех типов в различных комбинациях.

Манжеты могут быть прямыми или фигурными, замкнутыми или с обработанными концами, притачными или отложными, обрабатываться с прокладками или без них.

2.По способу оформления низ рукава может быть:

гладким — с обтачкой, окантовкой, обработанным швом вподгибку;
с манжетами — притачными, навесными, с отворотами;

с отделочными деталями — низ таких рукавов может быть обработан оборками, воланами, кружевом, шитьем, патами и др.

3.Прямые притачные манжеты выкраиваются цельными. Замкнутую манжету складывают поперек посередине лицевой стороной внутрь, уравнивают срезы и стачивают их швом шириной 5÷7 мм. Шов разутюживают, манжету вывертывают на лицевую сторону, складывают вдоль посередине изнанкой внутрь и приутюживают.
Если по модели концы манжеты должны застегиваться на петли и пуговицы, то манжету складывают вдоль посередине лицевой стороной внутрь, уравнивая срезы, и обтачивают концы. В манжетах, состоящих из двух частей, обтачивание выполняют и по долевой стороне манжеты. Швы в углах подрезают, манжету вывертывают на лицевую сторону, швы выправляют и приутюживают.

В рукавах с манжетами без разреза для свободного прохождения руки оставляют участок, где манжету не притачивают. Этот участок между надсечками может быть предварительно обработан швом вподгибку с закрытым срезом или обметан одновременно с притачиванием манжеты на стачивающе-обметочной машине (слайд-рис).
В зависимости от модели нижние и верхние части манжеты могут быть притачаны на стачивающе-обметочной машине или на стачивающей машине с последующим обметыванием срезов. Для этого манжету накладывают лицевой стороной на лицевую сторону рукава, уравнивая срезы, и притачивают швом шириной 7-8 мм (слайд-рис).

Притачные манжеты накладывают на изнанку рукавов нижней частью манжеты вниз и притачивают, закладывая на рукаве по надсечкам складочки или образуя сборки, если это предусмотрено по модели. Ширина шва – 7 мм. Срезы шва отгибают в сторону нижней части манжет. Срез верхней стороны манжеты подгибают внутрь на 5 мм так, чтобы подогнутый край закрывал строчку притачивания нижней части манжеты, и настрачивают его на расстоянии 1 мм от подогнутого края .
Отложные манжеты можно соединять с рукавами с помощью косой одинарной или двойной бейки, обтачки или без них. Концы обтачек стачивают швом шириной 7÷10 мм, шов разутюживают. Внутренние срезы обтачек, выкроенных по форме низа рукава, обметывают или подгибают в сторону изнанки на 5÷7 мм и застрачивают на расстоянии 1 мм от края. 
Готовую манжету надевают на готовый рукав, совмещая лицевую сторону нижней части манжеты с лицевой стороной рукава, на манжету надевают обтачку лицевой стороной к манжете, уравнивают срезы и притачивают со стороны обтачки швом шириной 7 мм. Шов отгибают в сторону обтачки и настрачивают на расстоянии 2-3 мм. Обтачку отгибают на изнанку рукава, шов выправляют, образуя кант шириной 1-2 мм из рукава, и приутюживают. Внутренние края обтачки прикрепляют к рукаву в нескольких местах вручную потайными стежками или подшивают по всей длине обтачки (слайд-рис).

При соединении отложных манжет с низом рукавов без обтачек манжету вкладывают внутрь рукава, совмещая лицевую сторону манжеты с изнанкой рукава, уравнивают срезы и притачивают манжеты швом шириной 7÷10 мм. Шов отгибают в сторону рукава и иногда 
настрачивают на рукав на расстоянии 2-3 мм от края. Затем манжету отгибают на лицевую сторону рукава. Низ рукавов приутюживают (слайд-рис).
3.Подготовка рукавов перед соедине­нием их с изделием.
На окатах рукавов ставят контрольные знаки. Проверяют симметрич­ность рукавов по длине, ширине, высоте оката.
Уточнение проймы .Уточняют линию втачи­вания рукава, наличие контрольных знаков по пройме. Перед вметыванием рука­ва измеряют длину прой­мы и высоту оката рукава. Разница (в пользу оката) составляет 3 — 4 см. Эта величина зависит от свойств ткани, ее волок­нистого состава, особен­ностей фигуры заказчика. Пройму условно делят на четыре участка. Участок I — по 1,5см в сторону поломки и спинки от плечевых швов. Участок II— от конца участка I до конт­рольного знака по по­лочке. Участок III — от конца участка I до конт­рольного знака по спинке. Участок IV — ниж­няя часть проймы между контрольными знаками  (слайд)
Вметывание рукава.Совмещают контрольные знаки на окате и пройме и вметывают рукав с по­садкой. На участках I и IV посад­ка минимальная (меха­ническая). Основная посадка дастся в верхних частях оката участков II и III, причем на участке II посадка на 0,5— 1,0 см больше, чем на участке III. К конт­рольным знакам на прой­ме посадка оката рукава постепенно сводится к минимуму. На рисунке заштрихо­ванная область показы­вает распределение по­садки оката рукава отно­сительно проймы. Вметывают по рукаву прямыми стежками дли­ной 0,8— 1,0 см. Сначала вметывают верхнюю часть оката рукава, затем — нижнюю часть. Следовательно — пра­вый рукав начинают вметывать от локтевого шва, левый — от переднего шва. Сутюживают посадку по окату на расстоянии 2,0 — 2,5 см от среза оката.

Втачивание рукавов.Втачивают по рукаву (ширина шва 1 см). Правый рукав вта­чивают, начиная от лок­тевого шва к переднему по нижней части оката, затем — по верхней час­ти оката до переднего шва рукава, т.е., чтобы в нижней части проймы строчка была двойная. Левый рукав втачи­вают, начиная от передне­го шва к локтевому через нижнюю часть оката, за­тем — по верхней части оката до локтевого шва. Посадку сутюживают, шов направляют в сторо­ну рукава. Нитки вметывания удаляют

Особенности втачивания рукава в открытую пройму.Если рукав рубашечного покроя и боковые швы изделия и нижние швы рукавов совпадают, ру­кава соединяют с прой­мами до соединения бо­ковых срезов изделия и нижних срезов рукавов. Рукав вметывают и вта­чивают по рукаву (шири­на шва 1 см), посадку сутюживают. Затем одной строчкой стачивают боковые срезы и нижние срезы рукавов, обраба­тывают низ изделия и рукавов и т.д.

IV. Вопросы для закрепления темы (25мин)

Контрольные вопросы:

1.Перечислите виды рукавов по конструкции?
2.Какие виды манжет вам известны?
3. Какие способы обработки отложной манжеты вы знаете?
4..Как обработать и соединить с рукавами отложную манжету?
5.Чем отличается обработка низа рукавов притачной манжетой в мужских сорочках от женских блузок?
V. Заключительный этап лекции (5мин)

Определение итогового уровня студентов( метод набора баллов на лекции)

Основная литература:

1.М.А. Силаева «Технология одежды» Начальное профессиональное образование. .Москва  издательский центр Академия 2012г.

2.С.А.Львова« Оборудование швейного производства» Москва 2010г.

3.Учебный элемент по профессии «швея»

4.Н.А.СавостицкийЭ.К.Амирова «Материаловедение швейного производства»

Дополнительная литература:

5. Методические указания для выполнение лабораторных работ по курсу «Введение в технологию» 2005г

6. Н.С. Макавеева «Основы художественного проектирования костюма» практикум 2011г

7. Труханова А.Т. Илюстрированное пособие по технологии легкой одежды.- М.: Высшая школа, 2000. .

8. Журналы мод «БУРДА».

Интернет источники:

1. Ibooks. Oshsu.kg.

2. Основы технологии швейных изделий - http://revolution.allbest.ru/
3. Изучение методик конструирования одежды - wellconstruction.ru.

4. Технология швейного производства - shei-sama.ru/publ/tekhnologija_shvejnogo.

Лекция № 11.
Предмет: «Технология швейных изделий»
Тема: Особенности обработки и сборки поясных изделий (юбок).
Количество часов: 2 час

Ход лекции:


I. Организационная часть (5мин)


II. Проверка ранее изученного материала (20мин)


III. Изучение нового материала (30мин)


IV. Вопросы для закрепления темы (25мин)


V. Заключительный этап лекции (5мин)

Цель лекции:Формировать целостное представление о способах и последовательности обработки технологических узлов прямой юбки.
Межпредметные связи: Материаловедение ;Композиция; Рисунок.

Наглядные пособия: Плакаты, инструкционная карта ,экран, компьютер, мультимедийный проектор, компьютерная презентация (слайд-шоу)

Литература:Основная:
[1;2;3].
Дополнительная:
[4;5;6]
План лекции. 

1.Виды юбок.

2.Начальная обработка юбок.
3.Обработка застежек.

4.Обработка верхнего среза юбок(пояса). 

5.Способы обработки низа юбок.

В результате изучения дисциплины студент:
Знает и понимаетвиды юбок;названия деталей и срезов юбок и поузловую их обработку по строгой технологической  последовательности..
РО-6

Умеет разрабатывать конструкцию швейного изделия с учетом свойств материала и технологии изготовления, выполнять технические чертежи.

Компетенции обучающегося формируемые в результате освоения дисциплины:

ПК-10 Разрабатывать техническое задание на дизайнерскую продукцию.

ПК-11 Применять материалы с учетом их формообразующих свойств

ДПК-2 Знаетсовременные текстильные материалы, нетканые, прикладные   материалы, фурнитуры и умеет применять их на практике
I.Организационная часть (5мин)

1.Проверка присутствующих.

2.Проверка  готовности к лекции.

II. Проверка ранее изученного материала (20мин)

Контрольные вопросы:

1.Перечислите виды рукавов по конструкции?

2.Какие виды манжет вам известны?
3.Какие способы обработки отложной манжеты вы знаете?
4..Как обработать и соединить с рукавами отложную манжету?
5.Чем отличается обработка низа рукавов притачной манжетой в мужских сорочках от женских блузок?
III. Изучение нового материала (30мин)

1.Юбка – вид поясной одежды, которая удерживается на линии талии и опирается на тазобедренный пояс – поверхность тела, ограниченную линиями талии и бедер. Юбка может быть как самостоятельным видом одежды, а также составной частью костюма. Она частично закрывает часть туловища и нижние конечности.

Все разнообразие юбок, представленное в современной моде, можно классифицировать. Различают юбки, в зависимости от формы, силуэта, покроя и длины.

По силуэту юбки подразделяют на прямые и конические (слайд).

По форме юбки могут быть:

- Прямые; прямые зауженные; прямые расширенные;

- Конические (юбка-клеш, юбка- колокол, юбка-солнце и т.д.);

- Многоклиньевые( количество клиньев от4 до 22, н-р, юбка- восьмиклинка)

- Фантазийной формы (н-р, юбка-шар, юбка-тюльпан и т.д.)

По разновидности покроя различают юбки с кокетками, юбки со складками, воланами; юбки с запахом и застежками; юбки с подрезами; юбки с драпировками и т.д.

По длине юбки встречаются мини, миди (за колено) и макси-юбки.

2.Начальная обработка деталей юбок.
К начальном обработке будет относится обработка вытачек, складок, соединение деталей с кокетками , обметывание срезов деталей и др.

Юбки могут изготавливать на подкладке для предохраняя от вытягивания заднего полотнища. В подкладке юбки первоначально стачивают вытачки могут заменяться мягкими складками), стачивают и обметывают боковые срезы. В левом боковом шве подкладки обметывают и застрачивают края под застежку. Низ подкладки обрабатывают швом  вподгибку с закрытым срезом.

Обработанную подкладку вкладывают в юбку, в которой обработана за​стежка, совмещают вытачки и надсечки, уравнивают верхние срезы и соединяют на стачивающей машине на расстоянии 5 мм от верхних срезов.

3.Обработка застежки в юбках
Застежки в юбках располагаются на переднем, заднем полотнище или в левом боковом шве, складке. Наиболее распространена застежка на молнию обрабатываемая двумя способами: на одинаковом расстоянии с двух сторон от линии бокового шва и на различном рас стоянии. Звенья застежки-молнии при соединении долж​ны быть скрыты под припусками шва. Обработку застёжки выполняют со стачанными, обметанными, разутюженными боковыми швами и с за​утюженными срезами застежки.

Обработка застежки - молнии при закреплении на одинаковом рас​стоянии от сгибов. При притачивании застежки - молнии на одноигольной машине со специальной лапкой строчку располагают ни расстоянии 4-7 мм от края застежки в зависимости от размеров звеньев. В конце застёжки строчку прокладывают перпендикулярно разрезу на расстоянии 1-5 мм от конца звень​ев застежки-молнии или под углом (рис.).

Обработка застежки-молнии при закреплении её со смещением звеньев под переднее полотнище юбки. Под заутюженный сгиб заднего полот​нища юбки подкладывают правую часть тканой ленты застежки-молнии и раскрытом виде так, чтобы сгиб припуска на застежку располагался встык к звеньям молнии, а замок был на расстоянии 15 мм от верхнего среза юбки. После закрепления правой стороны булавками застежку-молнию закры​вают, сгиб припуска на застежку со стороны переднего полотнища под​водят встык к сгибу припуска на застежку со стороны заднего полотнища юбки и скалывают тремя-четырьмя булавками в поперечном направлении, за​крепляя переднее полотнище и застежку-молнию. При скалывании уравни​вают верхние срезы переднего и заднего полотнищ юбки и создают единую линию бокового шва. Затем застежку-молнию раскрывают и с изнаночной стороны уточняют параллельность расположения звеньев относительно сги​ба.
Притачивание выполняют с лицевой стороны за один прием от верх​него среза переднего полотнища до верхнего среза заднего полотнища Переднюю часть застежки-молнии закрепляют на расстоянии 8-10 мм, На заднем полотнище юбки строчку прокладывают на расстоянии 2 мм от сгиба.

[image: image1.jpg]



Рис. - Обработка застежки молнии на юбках

Обработка застежки-молнии с полным закрыванием звеньев. Осо​бенностью обработки такой застежки является закрепление застежки-молнии со смещением под переднее положите звеньев правой части тканой лен​ты (на 3-5 мм относительно линии бокового шва). Припуски боковых срезов на участке застежки увеличивают до .10-35 мм. Во время разутюживания бо​ковых швов заутюживают только срез застежки переднего полотнища по ли​нии бокового шва. Срез застежки заднего полотнища подгибают в сторону изнанки, выпуская припуск относительно линии бокового шва на 3-5 мм, и за​утюживают. Под сгиб подкладывают правую часть тканой ленты застеж​ки-молнии в раскрытом виде так, чтобы сгиб подходил встык к звеньям.

Правую часть тканой ленты застежки-молнии притачивают па рас​стоянии 2 мм от сгиба обеспечивая свободное движение замка застежки. Застежку-молнию закрывают, и заутюженный сгиб припуска на застежку к переднему полотнищу юбки подводят к линии бокового шва, уравнивая верхние срезы и скалывая их булавками.

Притачивают левую сторону тканой ленты по лицевой стороне перед​него полотнища сверху. Заканчивают двойной - тройной поперечной строч​кой перпендикулярно линии бокового шва или под углом к ней . Для устойчивости застежки и улучшения внешнего вида вдоль сгиба её передней части выполняют отделочную строчку на расстоянии 2 мм от края.

4. Обработка верхнего среза юбки притачным поясом
Пояс может быть цельнокроенным с подпоясом или отрезным, со швом по линии сгиба. По длине он может состоять из двух частей: со швом на уровне бокового шва или под шлевками. Концы пояса обычно заходят один ни другой на 30-60 мм и застёгиваются на прорезную петлю и пуговицу или на металлический крючок и петлю Припуск на застёжку 
может быть добавлен к каждому или одному из концов пояса. Пояс изготовляют с прокладкой из клеевой или неклеевой ткани, а также без прокладки.

Перед соединением юбки с поясом подрезают верхний срез юбки, уточ​няют длину, ширину пояса.На изнанку внутренней части пояса накладывают неклеевую про​кладку и настрачивают вдоль длины на расстоянии 2-5 мм от сгиба (середины) пояса. Нижний срез прокладки уравнивают с нижним срезом пояса при применении тонкой неклеевом прокладки. Применяя уплотнённую неклеевую или клеевую прокладку, нижний срез прокладки должен не доходить на 10 мм до среза внутренней части пояса.

Пояс перегибают посередине вдоль сгиба лицевой стороной внутрь, уравнивая срезы и совмещая контрольные знаки. Концы пояса обтачивают обтачивают со стороны прокладки. Припуски швов высекают в углах, оставляя 3-4 мм. Пояс вывертывают на лицевую сторону, выправляют и выметывают концы на спецмашине.

После приутюживания пояс соединяют с верхним срезом юбки. Пояс внутренней частью накладывают на изнанку юбки, уравнивая срезы и контрольные знаки, и притачивают по поясу швом шириной 10 мм, при этом подкладывая вешалку на уровень боковых швов. Пояс отворачивают, шов отгибают в сторону пояса, нижний срез пояса подгибают внутрь и настрачивают на расстоянии 1-2 мм от подогнутого края так, чтобы край закрывал шов притачивания внутренней части пояса (рис. ). Пояс в готовом виде приутюживают.

В изделиях из толстых тканей и трикотажных полотен срез внутренней части пояса предварительно обметывают. Пояс притачивают к юбке, уравнивая

лицевые стороны по внешней части пояса. Пояс отгибают на изнаночную сторону и настрачивают на юбку в шов притачивания, закрепляя внутреннюю часть пояса (рис.).

[image: image2.jpg]



При обработке верха юбки поясом к внутренней части пояса у левой стороны застежки прикрепляют товарный знак. Рядом с товарным знаком предприятия прикрепляют бирку с рекомендацией возможных методом

химической чистки и влажно-тепловой обработки.

5. Обработка нижнего среза юбки

Низ юбки в зависимости от модели и свойств ткани может быть обработан различными способами: швом вподгибку с закрытым срезом швом вподгибку с открытым срезом обметанным, окантованным (слайд).

Низ юбки предварительно уточняют по лекалу и наносят линию подгиба низа. Затем нижний срез юбки подшивают.

Окончательная отделки юбки

В зависимости 01 модели на юбке намечают и обметывают петли па поясе и отделочных деталях. 11ерсд влажно-тепловой обработкой удаляют нитки стежков, счищают следы мела и очищают от производственной пыли. Складки юбки скрепляют на расстоянии 10 мм от низа.

Влажно-тепловую обработку юбки выполняют через увлажненный проутюжильник с изнанки юбки, начиная с приутюживания пояса. Затем приутюживают полотнище юбки, начиная от левого бокового шва, не захватывая низа изделия. И процессе влажно-тепловой обработки изделие приутюживают под припусками вытачек, швов складок для снятия отпечатков. Юбку вывертывают на лицевую сторону и раскладывают нижним краем. Верхний край отгибают в сторону и выполняют приутюживание низа с постепенным перемещением изделия. С лицевой стороны юбки удаляют ласы и отпаривают юбку. Затем пришивают пуговицы и другую фурнитуру.

IV. Вопросы для закрепления темы (25мин)

Контрольные вопросы:

1. Назовите виды юбок по покрою и по силуэту?.

2.Назовите детали  конструктивные срезы деталей юбки?
3.Какие швы относятся при изготовлении юбки?
4.Назовите способы обработки верхнего среза юбки.?
5. Какова ширина подгиба низа юбки?
V. Заключительный этап лекции (5мин)

Определение итогового уровня студентов ( метод набора баллов на лекции)
Основная литература:

1.М.А. Силаева «Технология одежды» Начальное профессиональное образование. .Москва  издательский центр Академия 2012г.

2.С.А.Львова« Оборудование швейного производства» Москва 2010г.

3.Учебный элемент по профессии «швея»

4.Н.А.СавостицкийЭ.К.Амирова «Материаловедение швейного производства»

Дополнительная литература:

5. Методические указания для выполнение лабораторных работ по курсу «Введение в технологию» 2005г

6. Н.С. Макавеева «Основы художественного проектирования костюма» практикум 2011г

7. Труханова А.Т. Илюстрированное пособие по технологии легкой одежды.- М.: Высшая школа, 2000. .

8. Журналы мод «БУРДА».

Интернет источники:

1. Ibooks. Oshsu.kg.

2. Основы технологии швейных изделий - http://revolution.allbest.ru/
3. Изучение методик конструирования одежды - wellconstruction.ru.

4. Технология швейного производства - shei-sama.ru/publ/tekhnologija_shvejnogo.

Лекция № 12.
Предмет: «Технология швейных изделий»
Тема:  Поузловая обработка верхней одежды( платья).
Количество часов:2 час.
Ход лекции:


I. Организационная часть (5мин)


II. Проверка ранее изученного материала (20мин)


III. Изучение нового материала (30мин)


IV. Вопросы для закрепления темы (25мин)


V. Заключительный этап лекции (5мин)

Цель лекции:Формировать целостное представление о способах и последовательности обработки технологических узлов женского платья.
Межпредметныесвязи: Материаловедение ;Композиция; Рисунок.

Наглядные пособия: Плакаты, инструкционная карта, экран, компьютер, мультимедийный проектор, компьютерная презентация (слайд-шоу)

Литература:Основная:
[1;2;3].
Дополнительная:
[4;5;6]
План лекции. 

1.Начальная обработка полочек и спинок.

2.Обработка застежек.

3Обработка горловины 

4. Обработка бортов и подбортов.

5. Сборка и окончательная отделка изделия. 

В результате изучения дисциплины студент:
Знает и понимает составлять техническое описание на швейное изделие; работать с нормативно-технической документацией; названия деталей и конструктивных срезов деталей; технологию сборки и монтажа женского платья
РО-6

Умеет разрабатывать конструкцию швейного изделия с учетом свойств материала и технологии изготовления, выполнять технические чертежи.

Компетенции обучающегося формируемые в результате освоения дисциплины:

ПК-6 Учитывать при проектировании особенности материалов, технологии изготовления, особенности современного производственного оборудования.

ПК-10 Разрабатывать техническое задание на дизайнерскую продукцию.

ДПК-2 Знает современные текстильные материалы, нетканые, прикладные материалы, фурнитуры и умеет применять их на практике

I.Организационная часть (5мин)

1.Проверка присутствующих.

2.Проверка  готовности к лекции.

II. Проверка ранее изученного материала (20мин)

Контрольные вопросы:

1. Назовите виды юбок по покрою и по силуэту?.

2.Назовите детали  конструктивныесрезы деталей юбки?

3.Какие швы относятся при изготовлении юбки?
4.Назовите способы обработки верхнего среза юбки.?

5. Какова ширина подгиба низа юбки?
III. Изучение нового материала (30мин)

1. Женские платья характеризуются разнообразием форм и стилевых решений. По стилю женские платья разделяются на классические, спортивные, романтические и фантазии; силуэту - прилегающее, полуприлегающие, прямой трапециевидный; назначению -. домашние, повседневные, торжественные.

Помимо основных деталей, составляющих конструктивную основу и определяющих объемную форму, в конструкциях женских платьев имеются дополнительные и декоративные детали (воротники, манжеты, планки, пояса, т.д.).
Воротники в женских платьях по конструктивному решению могут быть различных конфигураций и размеров, т.е. отложные, воротники - стойки и т.д. застежки, обработанные подбортом, планками, обтачками с использованием всех видов фурнитуры (молнии, пуговиц, кнопок, шнуров и т.д.); карманы прорезные с клапанами и без них, накладные, обработанные в швах и т.д.

Разнообразный ассортимент и большое количество модификаций женских платьев оказывает непосредственное влияние на выбор методов обработки и применяемое оборудование.
Для технологии женского платья является характерным установление обработки отдельных деталей и узлов в зависимости от модельных особенностей. Имеется большое количество вариантов обработки ворот​ников, карманов, низа, рукавов и т.д.  Например, карманы в женском платье могут быть прорезные, непрорезные и накладные.

Особенностью прорезных карманов в платье является отсутствие долевика, подзора, который заменяется подкладкой из основной ткани.

Прорезные карманы могут быть с клапаном, листочкой и "в рамку". При сборке прорезного кармана с клапаном притачивают клапан и заутюженную нижнюю обтачку одновременно с подкладкой кармана, затем разрезают вход в карман и притачивают вторую часть подкладки карма​на к шву притачивания клапана. После чего стачивают подкладку кар​мана на стачивающее-обметочной машине.

Женские платья могут быть с воротниками и без них. По конструк​ции воротники могут быть втачные и цельнокроеные с полочками лифа или подбортами. Процесс обработки воротников состоит из двух этапов - обработка воротников и соединение их с изделием. Воротники в зависимости от ткани обрабатываются с прокладками и без них. При обработке с прокладками воротник обтачивают по прокладке или нижнему воротнику, в зависимости от прокладки. Соединение воротников с изделием выполняют после стачивания плечевых швов, а в моделях с рукавами реглан - после соединения рукавов с изделием.

Отложные прямые воротники в изделиях с застежкой доверху, сое​диняют с горловиной путем втачивания нижнего воротника и последующе​го настрачивания верхнего воротника на горловину. В изделиях с отворотами отложные воротники соединяют с горловиной в момент сборки бортов. Отложные обтачные воротники соединяют с горловиной с помощью дополнительной обтачки.

3.В изделиях без воротников горловину обрабатывают обтачкой, кантом, бейкой, рюшей .

- Низ рукавов обрабатывают швом в подгибку, обтачками, бейками, окантовками, манжетами и т.д.

- Соединение манжет с низом рукавов может производиться на стачивающей машине или стачивающе-обметочной со сборкой или без нее.

2.- Застежка в женских платьях обрабатывается подбортами, планками, обтачками.

- В застежках, обработанных подбортами, борта могут быть отрезными и цельнокроеными с прокладками и без них. В бортах с прокладками последние попадают в шов обтачивания борта.

- Застежки, обработанные отрезной планкой, могут обрабатываться на универсальной или стачивающе-обметочной машине; цельнокроеной на двухигольной машине. Застежки, обработанные обтачками, могут обрабатываться в кант, рамку, обтачку и т.д.

Соединение основных деталей платьев (боковых, рукавных, плечевых срезов, соединение лифа с юбкой) производится на стачивающе-обметочной машине.
При подготовке к примерке должны бытьвыполнены все операции влажно-тепловой обработки, создающие форму изделия в целом и отдельных его элементов. Проектируемая в изделии форма груди, выпуклость в области лопаток и спины, а также объемные формы на других участках, создаваемые путем влажно-тепловой обработки, должны быть выработаны окончательно.

Кроме того, при подготовке к примерке все конструктивные линии, вытачки должны быть окончательно обработаны. Все остальные конструктивные и фасонные линии на полочках и спинке могут быть только сметаны.
Подготовка к примерке предусматривает также приметывание всех декоративно-отделочных деталей, определяющих обновление изделия.

В легком платье, в зависимости от вида ремонта, к примерке могут быть полностью обработаны складки, вытачки, рельефы, борта, застежки и др. Однако в легком платье допускается при сложном обновлении ограничиться лишь сметыванием фасонных и конструктивных линий и деталей. К примерке в легком платье также приметывают все декоративно-отделочные детали, сметывают боковые и плечевые швы, заметывают низ изделия и рукава.

Обработка рельефных швов.
Стачные рельефные швы должны быть шириной не менее 1 см. Если рельефы расположены на симметричных деталях изделия, то на одной детали рельефный шов выполняют сверху вниз, а на другой -- снизу вверх. При сметывании рельефного шва сложной формы наиболее косой срез детали должен быть сверху. При стачивании строчку располагают рядом со строчкой сметывания, а выполняют ее по наиболее прямому срезу. (слайд).
Заутюживание шва выполняют по модели. Как правило, вертикальные швы заутюживают в сторону середины полочки или спинки.

Обработка боковых и плечевых швов.
Соединяя плечевые срезы, спинку и полочку изделия складывают лицевыми сторонами внутрь, уравнивают срезы и, распределяя посадку, скалывают булавками, после чего сметывают со стороны спинки. Стачивают плечевые срезы со стороны полочки швом шириной 1,5 см. Если по плечевым срезам спинки и полочек имеются вытачки, то они должны быть обработаны до сметывания и стачивания плечевых швов.

Для предохранения изделия от растяжения во время носки плечевой шов рекомендуется выполнять двумя машинными строчками. После стачивания шов приутюживают и, как правило, заутюживают в сторону спинки. Срезы припусков обметывают.

В изделиях из легко растяжимых тканей плечевые швы дополнительно укрепляют полосками из более плотной ткани или хлопчатобумажной тесьмой. Полоски накладывают на изнаночную сторону переда так, чтобы срезы полоски и плеча совместились (т. е. кромка была направлена от среза), и в таком положении детали сметывают. После сметывания и стачивания плечевых срезов переда и спинки, припуски плечевых швов вместе с кромками приутюживают, затем заутюживают в сторону спинки и все три среза обметывают.
Для соединения изделия по боковым срезам, перед и спинку складывают лицевыми сторонами внутрь, совмещают контрольные метки, уравнивают срезы, скалывают 
булавками и сметывают со стороны переда. Стачивание производят со стороны спинки швом шириной 1,5см, после чего шов приутюживают. (слайд).

3.Обработка горловины и проймы изделия.
Горловина: обтачку горловины переда притачать лицом к лицу к обтачке горловины спинки, разутюжить припуски швов. Обтачки настрочить лицом к лицу на горловину, совмещая плечевые швы обтачек и платья. Срезать припуски швов до 0,5 см, закругления несколько раз рассечь. Обтачки заутюжить наверх, с лицевой стороны отстрочить в шов притачивания, прихватив при этом припуски швов. Благодаря этому шву обтачки не будут 
закручиваться на лицевую сторону. Обтачки завернуть на изнаночную сторону и заколоть в области выполнения мотива.

4.Обработка борта отрезными подбортами.
При обработке бортов отрезными подбортами подборта могут быть выкроены с надставками: в платьях с застежкой до линии талии и в блузках – одна надставка, в платьях с застежкой до низа, халатах и платье-пальто – не более двух. Надставку и подборт складывают лицевыми сторонами внутрь, уравнивают срезы и притачивают надставки к подбортам швом шириной 0,7см. Притачивание выполняют со стороны надставки. Шов расправляют, а в изделиях из шерстяных и шелковых тканей разутюживают. Шов притачивания надставки может проходить в поперечном или косом направлении. Величина скоса не должна превышать 1/3 ширины подборта. Длина надставки должна быть не менее 6,0 см. Расстояние от швов до петель должно быть не менее 2,0 см. Если изделие выкроено из прозрачной ткани, правый подборт должен быть цельным (без надставок.

Внутренние срезы подбортов обрабатывают на специальной обметочной машине или на стачивающей машине.

5.Обработка низа платья

Изделие сложить так, чтобы совместились: боковые срезы, срез проймы, плечевые срезы. Оснаровить низ изделия. Нижний срез обметать на спец. машине и приутюжить. Далее подогнуть низ изделия на 2 см и, отвернув край подгибки, подшить ее вручную потайным швом. Низ изделия приутюжить.

Окончательная отделка изделия

Готовое изделие очищают от ниток, подрезают концы ниток, удаляют следы меловых линий.

Окончательная влажно - тепловая обработка.

Окончательную ВТО проводят электроутюгом на спец. столе. Плечевой шов должен быть хорошо разутюжен.

Для проутюживания боковых швов платье надевают на гладильный стол или колодку лицевой стороной вверх. Боковой шов заутюживают в сторону спинки

Низ изделия утюжат с лицевой стороны через проутюжильник.

IV. Вопросы для закрепления темы (25мин)

Контрольные вопросы:

1.Назовите срезы и названия основных деталей изделия?    .
2.Какие швы используются при изготовлении изделия?
3.Какие способы обработки низа изделий вы  знаете?
4.Какова ширина подгиба низа платья?
5. Какие вы знаете способы обработки горловины платья?
V. Заключительный этап лекции (5мин)

Определение итогового уровня студентов ( метод набора баллов на лекции)

Основная литература:

1.М.А. Силаева «Технология одежды» Начальное профессиональное образование. .Москва  издательский центр Академия 2012г.

2.С.А.Львова« Оборудование швейного производства» Москва 2010г.

3.Учебный элемент по профессии «швея»

4.Н.А.СавостицкийЭ.К.Амирова «Материаловедение швейного производства»

Дополнительная литература:

5. Методические указания для выполнение лабораторных работ по курсу «Введение в технологию» 2005г

6. Н.С. Макавеева «Основы художественного проектирования костюма» практикум 2011г

7. Труханова А.Т. Илюстрированное пособие по технологии легкой одежды.- М.: Высшая школа, 2000. .

8. Журналы мод «БУРДА».

Интернет источники:

1. Ibooks. Oshsu.kg.

2. Основы технологии швейных изделий - http://revolution.allbest.ru/
3. Изучение методик конструирования одежды - wellconstruction.ru.

4. Технология швейного производства - shei-sama.ru/publ/tekhnologija_shvejnogo.

Лекция № 13.
Предмет: «Технология швейных изделий»
Тема:  Окончательная отделка изделия.
Количество часов: 2 час.

Ход лекции:


I. Организационная часть (5мин)


II. Проверка ранее изученного материала (20мин)


III. Изучение нового материала (30мин)


IV. Вопросы для закрепления темы (25мин)


V. Заключительный этап лекции (5мин)

Цель лекции:Сформировать у студентов общее представление об отделке одежды. 

Межпредметные связи: Материаловедение ;Композиция; Рисунок.

Наглядные пособия: Плакаты, инструкционная карта ,экран, компьютер, мультимедийный проектор, компьютерная презентация (слайд-шоу)

Литература:  Основная:
[1;2;3].
Дополнительная:
[4;5;6]
План лекции. 

1.Виды отделок в одежде.

2.Операции окончательной отделки

3.Способы пришивания  отделок.
4.Окончательно-влажно тепловая обработка готового изделия. 

В результате изучения дисциплины студент:
Знает и понимаетвиды отделок; операции ипроцесс окончательной отделки изделия и  требования к приданию законченного товарного вида изделию.
РО-7:

Умеет осуществлять дизайн проекты промышленной продукции с учетом современных тенденций в области дизайна.
Компетенции обучающегося формируемые в результате освоения дисциплины:

ПК-6 Учитывать при проектировании особенности материалов, технологии изготовления, особенности современного производственного оборудования.
ДПК-1Умеет воплощать на практике различные формы и типы костюма с проработкой всех необходимых конструктивных элементов.
ДПК-2 Знаетсовременные текстильные материалы, нетканые, прикладные материалы, фурнитуры и умеет применять их на практике
I.Организационная часть (5мин)

1.Проверка присутствующих.

2.Проверка  готовности к лекции.

II. Проверка ранее изученного материала (20мин)

Контрольные вопросы:

1.Назовите срезы и названия основных деталей изделия?    .
2.Какие швы используются при изготовлении изделия?
3. Какие способы обработки низа изделий вы знаете?
4. Какова ширина подгиба низа платья?
5. Какие вы знаете способы обработки горловины платья?
III. Изучение нового материала (30мин)

1.Существуют такие виды отделок в одежде:

1. Отделки выполненные на поверхности деталей одежды: строчки по краю деталей, настрачивающие строчки, стегальные, вытачные швы, рельефные швы, швы с кантом, вышивка ручная и машинная, ажурная строчка, аппликация, тесьма, сутаж.

2. Отделки заменяющие детали или их участки: кружева, бейки, детали отделочных материалов (клапан, хлястик).

3. Отделки обеспечивающие объемную форму деталей и изделий: складки (простые и сложные), защипы; плиссе  мелкие, плоские, параллельные складки, буфы функционально декоративный элемент одежды в виде сборок, равномерно распределенных по всему участку деталей. Оборки и воланы  отделочные детали одежды в виде собранных в сборку или складку полосок материала или кружева, соединенных собранным краем к изделию. Рюш отделочная деталь в виде собранной по середине в сборку или складку полоски материала с обработанными двумя отлетными краями и соединенных с изделием строчкой по середине.

2.Процессы окончательной отделки имеют большое значение для придания швейным изделиям хорошего товарного вида. К окончательной отделке изделий относят изготовление петель, пришивание пуговиц, кнопок, крючков, чистку и влажно-тепловую обработку, маркировку изделий.
Обметывание петель и пришивание пуговиц выполняют на соответствующих машинах-полуавтоматах. Основными требованиями к качеству изготовления петель являются: расположение перпендикулярно краю борта на равном расстоянии от него, равное расстояние между петлями, ровные кромки с четким и плотным узором переплетений ниток. Закрепка петли должна располагаться параллельно краю борта, иметь длину, равную ширине двух кромок петли. При разметке петель используют приспособления к швейным машинам-полуавтоматам.

3.Петли выметывают на специальной или универсальной машине нитками в цвет ткани  с соблюдением ТУ.
Пришивание пуговиц. Места расположения пуговиц намечают через глазки петель специальным карандашом. Пуговицы пришивают на специальных машинах или вручную. Пришивание пуговиц вручную производят вдвое сложенной ниткой. Пуговицы с четырьмя отверстиями пришивают двумя сквозными стежками, а с двумя отверстиями - тремя-четырьмя сквозными стежками в каждую пару отверстий, при этом стежки не затягивают, образуя стойку высотой 0,1 - 0,З см в зависимости от толщины ткани. Стойку обвивают несколькими витками и закрепляют. Отделочные пуговицы и пуговицы с ушком пришивают без стойки. Верхнюю пуговицу в изделиях, которые можно носить с отворотами, пришивают только за один слой ткани.

Пуговицы, обтянутые тканью, и мягкие фасонные, изготовленные из ткани, пришивают за нижнюю часть пуговицы и в зависимости от назначения со стойкой или без нее. Места пришивания крючков и кнопок размечают согласно модели.

Крючки и металлические петли пришивают на специальной машине или вручную. Количество стежков- три-четыре в каждое отверстие и около изгиба крючка. Кнопки пришивают вручную стежками через край. Количество стежков - три-четыре в каждое отверстие.

Пришивание пояса и отделочных деталей. Пояс прикрепляют к правому боковому шву на специальной машине или вручную. При прикреплении пояса вручную сначала делают три-четыре стежка длиной 0,7 - 1 см, соединяющих пояс с изделием, затем стежки обвивают. Длина закрепки 0,7 - 1 см.

Отделочные воротник и манжеты пришивают к изделию на специальной машине потайного стежка или вручную потайными подшивочными стежками длиной 0,З - 0,5 см нитками в цвет отделки.

4.Окончательная отделка включает: чистку изделий, окончательную влажно-тепловую обработку; выметывание петель, пришивание крючков, пуговиц; прикрепление пояса и пришивание различных отделок; прием ОТК, упаковку и сдачу готовых изделий на склад.

Чистка изделий. Готовое изделие очищают от ниток, подрезают концы ниток, удаляют следы меловых линий с лицевой стороны и с изнанки. Платья и блузки из шерсти чистят ручной щеткой, а изделия из шелковых тканей - кусочками основного материала.

Окончательная влажно-тепловая обработка изделий. Окончательную влажно-тепловую обработку готового изделия выполняют электропаровым утюгом на утюжильном столе со специальной колодкой и на паровоздушном манекене. Воротник отутюживают с лицевой стороны, расправляя его и выправляя кант в сторону нижнего воротника на 0,1 см.

Если модель с вырезом, без воротника, то горловину утюжат вместе с плечевыми швами, при этом необходимо следить за тем, чтобы горловина не была растянута.

Рукава утюжат на специальной колодке. Все швы рукавов утюжат с лицевой стороны (на швах не должно быть заминов), одновременно приутюживая рукава. Если на рукавах есть вытачки, то их заутюживают одновременно с утюжкой швов. Подгиб низа рукава утюжат одновременно с низом. Утюжку манжет, воланов, рюш выполняют с лицевой стороны, аккуратно выправляя все замины и неровности. Плечевой шов и вытачки должны быть хорошо заутюжены: плечевой шов к спинке, плечевые вытачки - к середине спинки. Окат рукава и пройму утюжат так, чтобы припуск на шов втачивания рукава был направлен в сторону рукава. Подгиб низа утюжат вместе с платьем, надетым на гладильный стол, а при обработке на паровоздушном манекене низ изделия складывают вдвое (спинка и полочка) и утюжат на гладильном столе. Застежку приутюживают с лицевой стороны. При этом следят за тем, чтобы борт был без заминов и не был вытянут. Борт с петлями должен быть отутюжен особенно тщательно. Нагрудные вытачки заутюживают от бокового шва по лицевой стороне. Конец вытачки утюжат по модели.

Для проутюживания изделия в области боковых швов платье надевают на гладильный стол лицевой стороной вверх. Боковой шов расправляют с помощью вакуум-насоса и приутюживают. Если шов не раскладывают, то его заутюживают в сторону середины спинки. Швы должны быть отутюжены без заминов. Припуски на шов соединения лифа с юбкой заутюживают в сторону лифа.
 Накладные детали (карманы, клапаны, галстуки и др.) утюжат во время утюжки всего изделия. Они должны быть отутюжены ровно, без заминов. Заутюженные по низу складки должны иметь ярко выраженный сгиб. Незакрепленные складки утюжат по шаблону или по долевой нитке, сгибы складок должны быть ярко выражены. При обработке изделия на паровоздушном манекене платье аккуратно надевают на манекен, застегивают на все пуговицы (иначе при пропаривании получаются замины). Выправляют низ платья, расправляют его на плечах, пропаривают и просушивают.

При отсутствии паровоздушного манекена и специального стола с электропаровым утюгом окончательную влажно-тепловую обработку выполняют утюгом массой 3 - 4 кг с применением колодок и доски, обтянутых сукном и покрытых белой хлопчатобумажной тканью. В этом случае изделие вывертывают наизнанку и утюжат сначала рукава на специальной колодке, затем все изделие на доске и в последнюю очередь воротник. Борта, воротник, пояс, манжеты и низ изделия утюжат с лицевой стороны через проутюжильник.

IV. Вопросы для закрепления темы (25мин)

Контрольные вопросы:

1.Перечислите операции, входящие в окончательную отделку изделия?
2. Назовите правила намелки петель?
3. Как выполняется чистка изделия?
4.Перечислите виды отделочных работ?.

5. Расскажите в какой последовательности выполняется проверка качества готового щвейного изделия?
V. Заключительный этап лекции (5мин) 

Определение итогового уровня студентов ( метод набора баллов на лекции)
Основная литература:

1.М.А. Силаева «Технология одежды» Начальное профессиональное образование. .Москва  издательский центр Академия 2012г.

2.С.А.Львова« Оборудование швейного производства» Москва 2010г.

3.Учебный элемент по профессии «швея»

4.Н.А.СавостицкийЭ.К.Амирова «Материаловедение швейного производства»

Дополнительная литература:

5. Методические указания для выполнение лабораторных работ по курсу «Введение в технологию» 2005г

6. Н.С. Макавеева «Основы художественного проектирования костюма» практикум 2011г

7. Труханова А.Т. Илюстрированное пособие по технологии легкой одежды.- М.: Высшая школа, 2000. г.

8. Журналы мод «БУРДА».

Интернет источники:

1. Ibooks. Oshsu.kg.

2. Основы технологии швейных изделий - http://revolution.allbest.ru/
3. Изучение методик конструирования одежды - wellconstruction.ru.

4. Технология швейного производства - shei-sama.ru/publ/tekhnologija_shvejnogo.

Лекция № 14.
Предмет: «Технология швейных изделий»
Тема: Особенности обработки изделий содержащих искусственные и синтетические волокна.
Количество часов: 2час.

Ход лекции:


I. Организационная часть (5мин)


II. Проверка ранее изученного материала (20мин)


III. Изучение нового материала (30мин)


IV. Вопросы для закрепления темы (25мин)


V. Заключительный этап лекции (5мин)

Цель лекции:Сформировать у студентов представление к изделиям имеющим отличительные особенности в технологической обработке и сборке деталей и  из искусственных и синтетических материалов.
Межпредметные связи: Материаловедение ;Композиция; Рисунок.

Наглядные пособия: Плакаты, инструкционная карта ,экран, компьютер, мультимедийный проектор, компьютерная презентация (слайд-шоу)

Литература:  Основная:
[1;2;3].
Дополнительная:
[4;5;6]
План лекции:
1.Пошивочные свойства материалов
2.Особенности режимов пошива ( оборудование и приспособление).

3.Особенности влажно-тепловой обработки.

4 способы обработок срезов; разрезов и вытачек из синтетических и искусственных материалов

5.Способы обработок бортов и петель.

Знает и понимаетособенности режимов пошива изделий из синтетических материалов и особенности влажно -тепловой обработки..
РО-6

Умеет разрабатывать конструкцию швейного изделия с учетом свойств материала и технологии изготовления, выполнять технические чертежи.

Компетенции обучающегося формируемые в результате освоения дисциплины:

ПК-6 Учитывать при проектировании особенности материалов, технологии изготовления, особенности современного производственного оборудования.

ДПК-2 Знает современные текстильные материалы, нетканые, прикладные материалы, фурнитуры и умеет применять их на практике
I.Организационная часть (5мин)

1.Проверка присутствующих.

2.Проверка  готовности к лекции.

II. Проверка ранее изученного материала (20мин)

Контрольные вопросы:

1.Перечислите операции, входящие в окончательную отделку изделия?

2. Назовите правила  намелки петель?

3. Как выполняется чистка изделия?

4.Перечислите виды отделочных работ?.

5. Расскажите в какой последовательности выполняется проверка качества готового щвейного изделия?
III. Изучение нового материала (30мин)

1.К пошивочным свойствам швейных материалов относят свойства, которые влияют на процесс обработки изделия и определяют способы обработки деталей и узлов, тип оборудования, параметры и режимы обработки.

На пошивочные свойства оказывают влияние:

 1.структура

2. волокнистый состав материала

3.плотность, жесткость

 4. толщина и многослойность пакета
Особенности режимов раскроя.
Материалы с особыми пошивочными свойствами отличаются:

скольжением слоев материала относительно друг друга в процессе резания (атлас, шелк),

К материалам, имеющим отличительные особенности в технологической обработке относят искусственную и натуральную кожу, замшу, спилок, велюр, плащевые смесовые и капроновые ткани с пленочным покрытием, ворсовые ткани, искусственный мех, трикотаж и др.

излишней сцепкой слоев материала друг с другом (материалы с ворсом),

затрудненностью резания (толстые, плотные материалы),

повреждением (срезанием, отсеканием) ворса (искусственный и натуральный мех)

2.Особенности режимов пошива.
Отмечаются следующие особенности:

затруденное продвижение материала реечным механизмом;

сморщение и стягивание материала по линии строчки

растяжимость материалов по линии строчки

застрачивание ворса в шов

прорубаемость материалов иглой при подготовке к примерке или выполнении постоянных соединений

 
Жесткость тканей при их переработке в швейном производстве и в эксплуатации готовых изделий является негативным свойством. Одежда из жестких тканей создает дискомфорт, затрудняет движения.

Вместе с тем при изготовлении швейных изделий для придания им требуемой формы необходима определенная жесткость (для сохранения приданных форм - большая, для создания легко драпирующегося изделия - малая). Жесткость текстильных материалов влияет не только на формоустойчивость изделий, но и на технологический процесс их изготовления. Повышенная жесткость материалов затрудняет их раскрой из-за интенсивного нагрева режущих элементов раскройных машин. При стачивании материалов повышенной жесткости наблюдается значительное повышение температуры иглы швейной машины, что приводит к уменьшению прочности и обрывам швейных ниток; увеличивается число повреждений стачиваемых материалов.

производстве.

В готовых изделиях раздвижка нитей проявляется преимущественно в области швов (швов стачивания вытачек, среднего шва спинки, швов втачивания рукавов, боковых швов).

Жесткость текстильных материалов влияет не только на формоустойчивость изделий, но и на технологический процесс их изготовления. Повышенная жесткость материалов затрудняет их раскрой из-за интенсивного нагрева режущих элементов раскройных машин. При стачивании материалов повышенной жесткости наблюдается значительное повышение температуры иглы швейной машины, что приводит к уменьшению прочности и обрывам швейных ниток; увеличивается число повреждений стачиваемых материалов.

Раздвижка нитей в ткани характеризуется смещением нитей одной системы относительно нитей другой системы (основы относительно утка или утка относительно основы). Раздвижка может явиться следствием структурных особенностей ткани -использования раппорта с большими перекрытиями (в атласных тканях), применения нитей пониженной крутки, уменьшения плотности ткани, а также нарушения строения и отделки ткани при ее производстве.

В готовых изделиях раздвижка нитей проявляется преимущественно в области швов (швов стачивания вытачек, среднего шва спинки, швов втачивания рукавов, боковых швов).

Осыпаемость ткани характеризуется смещением нитей около срезанного края ткани до спадания нитей одной системы с нитей другой (основы с утка или утка с основы). Осыпаемость ткани является следствием недостаточного закрепления нитей в структуре ткани; она обусловливается главным образом небольшими силами трения и взаимного сцепления, возникающими между нитями основы и утка. Осыпаемость ткани обусловлена видом волокна и переплетением ткани, структурой пряжи, плотностью ткани, фазой ее строения, линейной плотностью основы и утка, направлением среза ткани и другими факторами.

Осыпаемость срезов тканей, расположенных под различными углами к нитям основы или утка, неодинакова. Наибольшую осыпаемость имеют срезы тканей вдоль нитей основы, утка или под углом не более 15° к нитям как основы, так и утка. При расположении среза под углом 45 ° к той или иной системе нитей осыпаемость минимальная.

Прорубаемость при стачивании текстильного материала характеризуется частичным или полным разрушением отдельных нитей материала иглой в процессе пошива. Прорубание текстильного материала приводит к ухудшению внешнего вида изделия, снижению прочности шва, а в конечном счете - к непригодности изделия для эксплуатации.

Степень прорубания материала зависит от ряда факторов: структуры, плотности, жесткости, вида отделки исходной пряжи и самого материала, а также типа и размера иглы, натяжения швейной нитки и др.

Повреждения в процессе стачивания возникают при изготовлении изделий из любых плотных материалов: тканей, искусственной кожи, трикотажа. Прорубание особенно опасно для трикотажа, так как оно вызывает распускание петель.

Термостойкость - это способность материала реагировать без изменения физических свойств на продолжительные или кратковременные нагревы. Термостойкость материала обычно характеризуется максимальной (критической) температурой. При температуре выше критической наступает ухудшение свойств материала, препятствующее его использованию.
При кратковременном нагреве процессы изменения физических свойств материалов имеют обратимый характер. Действие повышенной температуры можно регулировать уменьшением времени контакта. При длительном воздействии наблюдаются необратимые процессы теплового старения.

При стачивании текстильных материалов вследствие трения иглы о материал происходит нагрев иглы. Степень нагрева зависит от структуры, толщины, плотности, жесткости обрабатываемых материалов, скорости пошива, конфигурации иглы, чистоты обработки ее поверхности и т.п. Чем больше плотность, жесткость, толщина стачиваемых материалов, тем выше температура нагрева иглы. Игла может нагреваться до 400° С. В этом случае при стачивании материалов, содержащих химические волокна, материалы размягчаются и налипают на поверхность иглы. При использовании синтетических ниток может происходить размягчение, которое вызывает ее обрыв.

Основными свойствами кожи, обусловливающими выбор технологии пошива изделий из них, являются жесткость, толщина , упругость, прорубаемость. Неустойчивость к воздействию высоких температур. Поэтому при пошиве изделий из натуральной кожи не используется ВТО, а объемную форму изделиям придают конструктивным путем.

Прорубаемость кожи иглой требует особой тща​тельности выполнения машинных работ и исключает сметывание и переделки. Для раскладки и раскроя деталей изготовляют полный комплект лекал. Раскладку лекал выполняют на лицевой стороне каждой кожи отдельно. Наиболее ответственные детали раскладывают на средней (чепрачной) части кожи, симметрич​ные детали располагают симметрично относительно хребтовой линии. Сначала раскладывают и обводят лекала крупных деталей, затем мелких. Обводку выполняют карандашом или шариковой ручкой. Детали вырезают скорняжным ножом или вырубают на вырубочном прессе.

Для пошива используют швейные машины челночного стежка со специальными механизмами перемещения материалов. Для этого же применяют лапки с тефлоновым покрытием и рейки с мелкими зубчиками. Поверхность кожи смазывают по линии строчки силиконовой эмульсией, машинным или силиконовым маслом для облегчения перемещения под лапкой машины.

4.Срезы деталей соединяют стачным, расстрочным, настрочным или накладным швом с закрытыми или открытыми срезами. Швы с открытыми срезами используют для пошива изделий из наибо​лее толстых и жестких кож. Открытые срезы могут иметь вид зуб​чиков или бахромы.

При пошиве используют машинные иглы с заточкой в виде лопаточки и ручные иглы с трехгранной заточкой. Применяют полиэфирные (лавсановые) комплексные или хлопколавсановые армированные нитки. Частота стачивающей строчки 3. 3,5 стежка в 1 см.

Для предохранения срезов от растяжения применяют клеевые прокладочные материалы на нетканой основе, температура плав​ления клеевого покрытия которых не превышает 80 °С, а также липкую ленту с двусторонним клеевым покрытием. 
Для закрепления срезов и швов используют также неклеевые прокладочные материалы и кромки.

Начальная обработка состоит из разметки, прокладывания кромок и прокладок, обработки вытачек.

Разметку производят с изнаночной стороны: намечают линии перегиба борта, подгибки низа, линии места расположения карманов.

Неклеевые прокладки прикрепляют резиновым клеем с последующим закреплением в швах.

Кромки прокладывают по плечевым сре​зам полочек, проймам и горловине спинки и полочек, верхнему краю накладного кармана, краю бортов, шлиц, низу изделия и другим участкам. В качестве кромки может быть использована липкая лента.

Вытачки, как правило, изготовляют разрезными. Если вытачки неразрезные, то их сначала стачивают, а затем настрачивают.

Мелкие детали (шлевки, паты, хлястики, пояса) обрабатывают накладным швом с закрытым срезом.

Обработка карманов. Карманы чаще всего располагают в швах и рельефах. Могут быть выполнены также накладные и прорезные карманы. Накладные карманы выполняют на подкладке. Место входа в карман укрепляют прокладкой с изнаночной стороны де​тали. Подкладку карманов изготовляют из бязи или подкладочных материалов. Листочки и клапаны выкраивают цельнокроенными с подкладкой или подкройными. Подзоры и обтачки настрачива​ют на подкладку кармана без подгиба срезов.

Соединение деталей. Как отмечалось выше, соединение деталей осуществляется стачными, расстрочными, настрочными или на​кладными швами. Накладные швы выполняют двумя строчками- После выполнения стачного шва его припуски разутюживают слабо нагретым утюгом. Температура гладильной поверхности не долж​на превышать 80 "С. Припуски шва стачивания промазывают резиновым клеем, который заменяет строчки  расстрачивания припусков.

5.Борта застежки могут иметь цельнокроеные или отрезные подборта. Они могут быть обработаны накладным швом с одним за​крытым срезом или с двумя открытыми срезами.

В случае использования цельнокроеного подборта кромку прокладывают по линии перегиба борта со стороны подборта. В дальнейшем кромка должна закрепляться отделочной строчкой, про​кладываемой по краю борта. Если используется отрезной подборт, кромку прокладывают по краю борта полочки так, чтобы она по​падала под строчку обтачивания борта не менее чем на 1 мм.

При обработке бортов накладным швом с одним закрытым сре​зом или с двумя открытыми срезами кромку закрепляют на полоч​ке так, чтобы она не выходила за строчку обтачивания борта под- бортом, а располагалась на расстоянии 1 мм от нее (рис. 4.4, а). При обработке подбортов накладным швом с одним закрытым срезом подборта накладывают на полочки на расстоянии 7... 10 мм от края борта (рис. 4.4, б).

Борта могут быть обтачаны подбортами после притачивания нижнего среза подборта к припуску подгиба низа (
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Петли чаще всего выполняют обтачными.

Воротники изготовляют с отрезной стойкой. Стойку притачивают, а шов притачивания расстрачивают. После обтачивания и вывертывания воротника на лицевую сторону по его уступам и отлету прокладывают строчку на расстоянии 1... 1,5 мм от шва обтачивания. Воротник может быть обтачан нижним воротником накладным швом с закрытым срезом или с открытыми срезами. Строчку прокладывают со стороны верхнего воротника на рассто​янии 2...3 мм от срезов или от сгиба.

В горловину изделия втачивают отдельно верхний и нижний воротники. Шов втачивания воротников может быть расстрочен
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Рукава втачивают в открытую или закрытую пройму. Шов втачивания рукава часто настрачивают. Низ рукава застрачивают швом вподгибку с открытым срезом.

Изделия обтачивают подкладкой. Притачная по низу подкладка может обрабатываться традиционным способом. В ряде случаев низ подкладки застрачивают, вкладывая ее между изделием и припуском подгиба низа изделия. Если подкладка отлетная, низ изделия и низ подкладки застрачивают раздельно.

Искусственная кожа   двухслойный материал с полимерным монолитным или пористым покрытием по изнаночной стороне. Лицевая поверхность гладкая или имитирующая замшу. В качестве основы искусственной кожи может выступать трикотажное полотно, нетканые материалы, искусственный мех.

Так как в этих материалах раздвижка нитей отсутствует или она недостаточна. происходит прорубаемость материалов иглой. Поэтому необходим правильный подбор игл и ниток по номерам, форме заточке острия иглы и установление параметров строчки. Закрепки ставят параллельно основной строчке на расстоянии 1-1,5 мм от нее.

IV. Вопросы для закрепления темы (25мин)

Контрольные вопросы:

1.Какое оборудование и приспособление используются для пошива изделий?.

2. Назовите способы обработки срезов изделий из синтетических материалов?.

3.  Какие машинные иглы используются для пошива синтетических изделий?
4.Расскажите особенности влажно-тепловой обработки при пошиве изделий из искусственных материалов?
5.Какими швами обрабатывают узлы и детали изделий?
V. Заключительный этап лекции (5мин)

Определение итогового уровня студентов( метод набора баллов на лекции)

Основная литература:

1.М.А. Силаева «Технология одежды» Начальное профессиональное образование. .Москва  издательский центр Академия 2012г.

2.С.А.Львова« Оборудование швейного производства» Москва 2010г.

3.Учебный элемент по профессии «швея»

4.Н.А.СавостицкийЭ.К.Амирова «Материаловедение швейного производства»

Дополнительная литература:

5. Методические указания для выполнение лабораторных работ по курсу «Введение в технологию» 2005г

6. Н.С. Макавеева «Основы художественного проектирования костюма» практикум 2011г
7. Труханова А.Т. Илюстрированное пособие по технологии легкой одежды.- М.: Высшая школа, 2000. .

8. Журналы мод «БУРДА».

Интернет источники:

1. Ibooks. Oshsu.kg.

2. Основы технологии швейных изделий - http://revolution.allbest.ru/
3. Изучение методик конструирования одежды - wellconstruction.ru.

4. Технология швейного производства - shei-sama.ru/publ/tekhnologija_shvejnogo.
Лекция № 15.
Предмет: «Технология швейных изделий»
Тема: Раскладка лекал на ткани. Нормирование расхода материалов.
Количество часов:2 час.

Ход лекции: 


I. Организационная часть (5мин)


II. Проверка ранее изученного материала (20мин)


III. Изучение нового материала (30мин)


IV. Вопросы для закрепления темы (25мин)


V. Заключительный этап лекции (5мин)

Цель лекции:Сформировать изакрепить умения у студентов в подготовке ткани к раскрою и  экономной раскладки лекал ,ознакомить с техническими условиями выполнения раскладок лекал .
Межпредметные связи: Материаловедение ;Композиция; Рисунок.

Наглядные пособия: Плакаты, инструкционная карта экран компьютер, мультимедийный проектор, компьютерная презентация (слайд-шоу)

Литература:  Основная:
[1;2;3].
Дополнительная:
[4;5;6]

План лекции. 

1.Виды и способы раскладки лекал

2.Технические условия на изготовление и раскладку лекал

3. Расчет норм расхода материалов

Знает и понимает виды и способы раскладки лекал; организацию рационального раскроя; нормирования расхода материалов и .технические требования к раскладке лекал.
РО-7
Умеет осуществлять дизайн проекты промышленной продукции с учетом современных тенденций в области дизайна.

РО-6

Умеет разрабатывать конструкцию швейного изделия с учетом свойств материала и технологии изготовления, выполнять технические чертежи.

Компетенции обучающегося формируемые в результате освоения дисциплины:

ДПК-1Умеет воплощать на практике различные формы и типы костюма с проработкой всех необходимых конструктивных элементов
ПК-11 Применять материалы с учетом их формообразующих свойств

I. Организационная часть (5мин)

1.Проверка присутствующих.

2.Проверка  готовности к лекции.

II. Проверка ранее изученного материала (20мин)

Контрольные вопросы:

1.Какое оборудование и приспособление используются для пошива изделий?.

2. Назовите способы обработки срезов изделий из синтетических материалов?.

3. Какие машинные иглы используются для пошива синтетических изделий?

4.Расскажите особенности влажно-тепловой обработки при пошиве изделий из искусственных материалов?

5.Какими швами обрабатывают узлы и детали изделий?
III. Изучение нового материала (30мин)

1.Виды раскладок.

Обмелкой называют один из процессов раскройного производства, который состоит в том, чтобы расположить комплект лекал одного или нескольких изделий на ткани и обмелить контуры всех деталей.

При раскладке лекал соблюдают технические условия, изложенные выше, и установленные нормы расхода ткани на обмелку. От правильности раскладки лекал и обмелки зависит качество кроя и экономичное использование ткани.

Обмелкой называют также верхнее полотно соответствующего настила тканей, на котором по лекалам обмелены контуры всех деталей. Для подготовки обмелки заданный кусок ткани укладывают на столе в развернутом виде (по ширине) с учетом укладки лекал по направлению ворса, в соответствии с заданной шириной обмеляют рамку с обеих сторон кромок и приступают к раскладке лекал.

Способы раскладки лекал в обмелке в зависимости от расположения лицевой стороны ткани в настиле следующие:

1. «лицо с лицом»  при наличии парных деталей в изделии (костюмы, пальто);
2. «лицом вниз» - при раскрое изделий, где больше одиночных (непарных) деталей (белье, платья и др.) Обмелки для настилов тканей «лицо с лицом» являются экономичнее обмелок для настилов «лицом вниз» на 0,3 -0,5%, так как при первом способе не нужно следить за правильностью расположения правых и левых половинок деталей, благодаря чему уменьшаются межлекальные потери ткани.
3. «всгиб» - материал сложен вдвое по длине. Такой способ раскладки используют при индивидуальном пошиве изделий при наличии парных деталей.
4.Существует также комбинированный способ раскладки, при котором часть одиночных деталей выносят за пределы основной рамки и выкраивают лицом вниз, а основные парные детали раскраивают «лицо с лицом».

2.Для того, чтобы раскладка получилась более экономичной следует учесть следующие условия:

- раскладку лекал следует начинать с размещения крупных деталей

- детали с прямыми срезами укладывают к кромке ткани

- фигурные, сложные контуры лекал следует укладывать внутрь раскладки

- по возможности фигурные срезы деталей совмещают

- перед раскроем необходимо продекатировать материал

- дефекты обводят мелом и учитывают при раскладке лекал

- линии обводки должны быть тонкими, четкими, хорошо видимыми, толщиной не более 1-2 мм.

- внутренняя сторона линии обводки должна совпадать с контуром лекала

- межлекальные потери стараемся совмещать в одном месте

3. Норма расхода материалов – предельно допустимое количество их для изготовления единицы изделия установленного качества с учетом планируемых условий производства.
Различают индивидуальные и групповые нормы, пооперационные и поузловые.

Норма длины раскладки (норма на длину обмеловки).Точность установления нормы длины раскладки, Hp, очень важна, поскольку на основе этих норм рассчитываются все остальные: на настил, на модель, на вид изделия, группу одежды. Кроме того, наибольшие резервы снижения потерь материалов заключены в межлекальных отходах, учитываемых Hp.

Поскольку необходимое количество норм на длины раскладок при выпуске изделия велико (размеры, сочетания размеров в раскладках, ширины материалов, виды раскладок и т.д.), то для их установления используют как опытный (экспериментальный) способ, так и расчетный.

Нормы длин раскладок устанавливаются в следующей последовательности:

- определяется объем и содержание экспериментальных раскладок;

- рассчитываются предварительные нормы на экспериментальные раскладки;

- выполняются экспериментальные раскладки лекал, определяются нормы и фактическое количество межлекальных отходов;

- производится расчет норм для остальных сочетаний размеро-ростов и ширины.

Объем выполняемых экспериментальных раскладок зависит от вида изделия, запланированного общего выпуска изделий и соотношения их по размерам и ростам, цены, вида поверхности и ширин материалов. В среднем удельный вес норм, которые необходимо подтвердить раскладками, в % от общего количества норм, составляет: для костюмов – 10 %; брюк – 20 %; женских пальто – 25 %; платьев – 60 %.

IV. Вопросы для закрепления темы (25мин)

Контрольные вопросы:

1.Какие технические условия должны соблюдаться при выполнении раскладки лекал?
2.Какой показатель определяет экономичность раскладки лекал?
3. Назовите способы раскладки лекал?

4.Дайте понятие определению обмелка?

5. Назовите особенности раскладки лекал на тканях с рисунком (крупная клетка, ярко выраженная полоска)?
V. Заключительный этап лекции (5мин)

Определение итового уровня студентов( метод набора баллов на лекции)

Основная литература:

1.М.А. Силаева «Технология одежды» Начальное профессиональное образование. .Москва  издательский центр Академия 2012г.

2.С.А.Львова« Оборудование швейного производства» Москва 2010г.

3.Учебный элемент по профессии «швея»

4.Н.А.СавостицкийЭ.К.Амирова «Материаловедение швейного производства»

Дополнительная литература:

5. Методические указания для выполнение лабораторных работ по курсу «Введение в технологию» 2005г

6. Н.С. Макавеева «Основы художественного проектирования костюма» практикум 2011г

7. Труханова А.Т. Илюстрированное пособие по технологии легкой одежды.- М.: Высшая школа, 2000. .

8. Журналы мод «БУРДА».

Интернет источники:

1. Ibooks. Oshsu.kg.

2. Основы технологии швейных изделий - http://revolution.allbest.ru/
3. Изучение методик конструирования одежды - wellconstruction.ru.

4. Технология швейного производства - shei-sama.ru/publ/tekhnologija_shvejnogo.
