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1. Результаты освоения учебной дисциплины, подлежащие проверке 
1.1. В результате аттестации по учебной практики осуществляется комплексная проверка следующих умений:

Таблица 1.

	Результаты
 (освоенные умения)
	Основные показатели результатов подготовки

	Форма контроля и оценивания


	Применять методы и приемы выполнения операций средней сложности по пошиву изделий;
	Применение методов и приемов выполнения операций средней сложности по пошиву изделий;
	- Наблюдение за деятельностью обучающегося на уроках учебной практики;

- выполнение практических работ по инструкционно-технологическим картам.

	Контролировать соответствие цвета деталей изделий, прикладных материалов, ниток;
	Контролирование соответствия цвета деталей изделий, прикладных материалов, ниток;
	

	Выполнять контроль качества кроя и выполненной работы;
	Выполнение контроля качества кроя и выполненной работы;
	

	Устранять мелкие неполадки в работе оборудования;
	Устранение мелких неполадок в работе оборудования;
	

	Выполнять наладку обслуживаемого оборудования для конкретных операций и материалов;
	Выполнять наладку обслуживаемого оборудования для конкретных операций и материалов;
	


2. Оценка освоения учебной дисциплины:
2.1. Формы и методы оценивания 
Предметом оценки служат умения, предъявляемые к результатам освоения учебной практики. Промежуточная аттестация учебной практики осуществляется по текущим оценкам, в результате подсчета среднего балла.
Оценка выполнения заданий по учебной практике по результатам текущего контроля проводится в соответствии с показателями:
	№
	Наименование показателя
	Количество баллов
	Общий балл

(оценка)

	1
	Соблюдение требований охраны труда 
	1
	5 (отлично) 

 

	2
	Соблюдение технологии выполнения работ 
	1
	

	3
	Соблюдение нормативов времени на выполнение работ 
	1
	

	4
	Качество выполненных работ 
	        1
	

	5
	Порядок на рабочем месте 
	        1
	


Контроль и оценка освоения учебной дисциплины по темам (разделам). 

Таблица 2.
	Элемент учебной дисциплины
	Формы и методы контроля 


	
	Текущий контроль
	Промежуточная/ итоговая аттестация

	
	Форма контроля

	Проверяемые У, З
	Форма контроля
	Проверяемые ОК, у, З

	Раздел 1. Обслуживание и наладка швейного оборудования в процессе обработки текстильных изделий
	Наблюдение за действиями обучающихся. 
	У4, У5
	ДЗ

	У1, У2, У3, У4, У5.

	Тема 1. Заправка и регулировка натяжения верхней и нижней нитей в швейных машинах челночного стежка
	Инструкционно-технологическая карта № 1,
	
	
	

	Тема 2. Заправка и регулировка натяжения нитей в швейных машинах цепного стежка
	Инструкционно-технологическая карта № 2
	
	
	

	Тема 3. Правила ухода за швейной машиной: чистка и смазка.
	Инструкционно-технологическая карта № 3
	
	
	

	Тема 4. Отработка навыков устранения неполадок в работе швейных машин
	Инструкционно-технологическая карта № 4
	
	
	

	Раздел 2. 
Выполнение работ, применяемых при производстве одежды
	Наблюдение за действиями обучающихся. 
	У2, У3, У4.
	
	

	Тема 1. Выполнение прямых стежков
	Инструкционно-технологическая карта № 5
	
	
	

	Тема 2. Выполнение косых стежков
	Инструкционно-технологическая карта № 6
	
	
	

	Тема 3. Выполнение петельных и петлеобразных стежков
	Инструкционно-технологическая карта № 7
	
	
	

	Тема 4. Выполнение соединительных машинных швов
	Инструкционно-технологическая карта № 8
	
	
	

	Тема 5. Выполнение краевых машинных швов
	Инструкционно-технологическая карта № 9
	
	
	

	Тема 6. Выполнение отделочных машинных швов
	Инструкционно-технологическая карта № 10
	
	
	

	Тема 7. Установка и пришивание фурнитуры
	Инструкционно-технологическая карта № 11
	
	
	

	Тема 8. Выполнение влажно- тепловых работ
	Инструкционно-технологическая карта № 12
	
	
	

	Тема 9. Изготовление полотенец
	Инструкционно-технологическая карта № 13
	
	
	

	Тема 10. Изготовление скатерти в М 1:4
	Инструкционно-технологическая карта № 14
	
	
	

	Тема 11. Изготовление постельного белья в М 1:4
	Инструкционно-технологическая карта № 15
	
	
	

	Раздел 3.
Технология обработки узлов и деталей одежды из текстильных материалов

	Наблюдение за действиями обучающихся. 
	У1, У2, У3, У4, У5.
	
	

	Тема 1. Обработка срезов
	Инструкционно-технологическая карта № 16
	
	
	

	Тема 2. Обработка застежки- молния
	Инструкционно-технологическая карта № 17
	
	
	

	Тема 3. Обработка вытачек, подрезов
	Инструкционно-технологическая карта № 18
	
	
	

	Тема 4. Обработка мелких деталей
	Инструкционно-технологическая карта № 19
	
	
	

	Тема 5. Обработка накладных карманов
	Инструкционно-технологическая карта № 20
	
	
	

	Тема 6. Обработка карманов в шве
	Инструкционно-технологическая карта № 21
	
	
	

	Тема 7. Обработка бортов отрезными подбортами
	Инструкционно-технологическая карта № 22
	
	
	

	Тема 8. Обработка бортов планками
	Инструкционно-технологическая карта № 23
	
	
	

	Тема 9. Обработка горловины без воротника
	Инструкционно-технологическая карта № 24
	
	
	

	Тема 10. Обработка проймы изделия без рукавов
	Инструкционно-технологическая карта № 25
	
	
	

	Тема 11. Обработка низа рукавов
	Инструкционно-технологическая карта № 26
	
	
	

	Тема 12. Соединение рукавов с изделием
	Инструкционно-технологическая карта № 27
	
	
	

	Тема 13. Изготовление фартука в М 1:1
	Инструкционно-технологическая карта № 28
	
	
	

	Тема 14. Изготовление кухонных прихваток
	Инструкционно-технологическая карта № 29
	
	
	

	Тема 15. Изготовление Пижамных брюк в М 1:4 
	Инструкционно-технологическая карта № 30
	
	
	

	Тема 16. Изготовление ночной сорочки в М 1:4
	Инструкционно-технологическая карта № 31
	
	
	


3. Приложения
Инструкционно-технологическая карты № 1. Заправка и регулировка натяжения верхней и нижней нитей в швейных машинах челночного стежка.
Заправка верхней нити производится следующим образом:

1. Катушку ниток ставят на катушечный стержень.

2. Нить от катушки проводят через верхний нитенаправитель к регулятору натяжения верхней нити. Пропускать нитенаправитель нельзя, потому что нить должна войти в регулятор натяжения под определенным углом.

3. Затем прокладывают нить между шайбами регулятора натяжения, огибая регулятор снизу. Заводя нить вверх за нитенаправительный крючок неподвижной шайбы регулятора натяжения, а затем в ушко компенсационной пружины и в глазок нитепритягивателя.

4. Проводят нить через два нижних нитенаправителя и заправляют в ушко иглы со стороны длинного желобка.

Заправки нижней нити производится следующим образом:
1. Шпульный колпачок предназначен для того, чтобы разместить шпульку с ниткой внутри челночного механизма и обеспечить свободный выход из него нижней нитки. Шпульный колпачок представляет собой металлическую чашечку, на боковой поверхности которой имеется косая прорезь для нитки, а внутри шпиндель, на который надевается шпулька.

2. Заправка шпульного колпачка. Прежде чем приступить к заправке ШК, необходимо проверить, чтобы нитки на шпульке были намотаны ровно и плотно.

3. Возьмите шпульный колпачок в левую руку и вставьте в него шпульку с нитью: Шпульку нужно держать таким образом, чтобы нить свешивалась в направлении, противоположном направлению косой прорези, и чтобы конец нити располагался ближе к внутренней щечке шпульки. Это облегчает заправку нити.

4. Протяните нить правой руки через косую прорезь под прижимную пружину, а затем в небольшую прорезь на конце пружины. Проследите за тем, чтобы при протягивании нити не сдвинулась прижимная пружина.

5. Потяните за конец нити и убедитесь в том, что нить выходит из шпульного колпачка с небольшим усилием, шпулька вращается свободно, не заедает.

Инструкционно-технологическая карта № 2. Заправка и регулировка натяжения нитей в швейных машинах цепного стежка.
1. Регулировка натяжений нитей оверлока.  4-ниточный оверлочный шов образован двумя игольными нитями и двумя нитями петлителей. Рисунок слева показывает верхнюю и нижнюю стороны ткани с оверлочной строчкой. На верхней части (которая повернута вверх во время строчки), вы увидите два ряда стежков, образующих параллельные линии по отношению к краю ткани. Они сделаны иглами. Петли нити, которые бегут более или менее горизонтально, сформированы верхним петлителем. На нижней стороне ткани проходит нить нижнего петлителя, которая прикрепляется почти невидимыми стежками от игл.

2. Длина стежка и ширина среза. Установки длины и ширины оказывают влияние на оверлочные строчки. Выберите эти значения и затем отрегулируйте натяжение нитей так, чтобы они удовлетворяли им. Для основных оверлочных работ и отделочных строчек я выбираю универсальную комбинацию длины и ширины, которая будет работать для большинства тканей с минимальными подстройками.

3. Ширина стежка на оверлоке - это фактически ширина установки линии среза: выставленное на машине значение регулирует расстояние от обрезающего ножа до иголок и, в свою очередь, количество ткани, которое остается внутри оверлочной строчки. Самая большая ширина среза оставляет большую часть ткани внутри стежка. Я редко использую узкую ширину среза, т.к. установка натяжения, требуемая для сбалансированного стежка, часто бывает на столько высока, что возникает проблема обрыва нитей. Узкая ширина среза может использоваться (но не всегда необходима) для ролевых и других специфических строчек.

4. Петля левой иголки. Если ткань морщится вдоль строчки, ослабьте натяжение игольной нити, изменяя значения по одному, пока сморщивание не исчезнет. Когда станет очевидным, что сморщивания нет, откройте ткань, хорошо натягивая, и посмотрите на шов. Если вы видите "лесенку" стежков в строчке, увеличьте натяжение, делая по шагу за один раз. Левая игольная нить - это нить, которая соединяет петли вместе, поэтому ее натяжение должно быть правильным.

5. Натяжение правой игольной нити. Это довольно просто - установите регулятор на то же самое значение, что и регулятор левой игольной нити, или на одно деление ниже. Вы уже определили один раз разницу между установками натяжения нитей левой и правой игл для одной ткани, эта разница будет использоваться при всех двухигольных оверлочных строчках.

6. Переплетение нитей петлителей. Они должны переплетаться точно на краю ткани, при этом шов должен лежать гладко и плоско между стежками. Если петли выступают за край ткани, вам необходимо увеличить натяжение нитей петлителей. Если кажется, что выступают петли только одного петлителя, увеличьте натяжение только этого петлителя. Если стежки петлителей переплетаются на одной из сторон ткани, то скорее всего натяжение слишком велико именно на этой стороне. Ослабляйте натяжение пошаговыми изменениями, пока переплетение петель не будет образовано на краю ткани. Вам может потребоваться уменьшение натяжения на одной стороне и увеличение натяжения на другой стороне, в таком случае начинайте с ослабления натяжения пока это возможно.

Инструкционно-технологические карты № 3.
1. Смазку надо производить там, где возникает трение, приводящее к преждевременному износу деталей нарушению связей между ними и в конечном итоге, к неполадкам в работе машины и ее порче. Беречь от механических повреждений, пыли и ржавчины. Своевременная чистка и смазка обеспечивает легкость хода, бесшумность работы, увеличивает срок службы оборудования. Смазку надо производить только в определенных местах, где возникает трение, приводящее к преждевременному износу деталей нарушению связей между ними и в конечном итоге, к неполадкам в работе машины и ее порче. 

Носик масленки глубоко вводят в отверстия и капают по 1-2 капли. Чтобы смазка была равномерной и детали лучше притирались необходимо несколько раз повернуть маховое колесо на себя.

2. Замена иглы. Длинный желобок предохраняет нитку от обрыва, когда игла опускается в ткань, нить прячется в желобок, не соприкасаясь с тканью. Нитка в иглу всегда заправляется со стороны длинного желобка. В швейных машинах с ручным приводом игла устанавливается в иглодержатель, таким образом, чтобы длинный желобок смотрел в сторону стойки рукава.

 3. Чистка механизма двигателя ткани. Игольную пластину снимают для чистки зубчатой рейки, ослабив два винта на пластине. 

4. Разборка челночного комплекта, разбирается по схеме на плакате, размещенном на доске. Детали должны строго последовательно раскладываться на столе, что облегчит их установку при сборке. При выполнении этих заданий необходимо соблюдать ПТБ при работе с отверткой, быть внимательными и осторожными, так как лезвие отвертки очень острое.

Порядок выполнения работы: 

1.
Вынуть иглу из иглодержателя с помощью отвертки, воткнуть ее в игольницу.

2.
Почистить механизм зубчатой рейки.

3.
Разобрать, почистить, смазать и собрать челночный комплект.

4.
Согласно схеме смазки швейной машины на плакате произвести эту операцию, самостоятельно определяя места смазки, указанные на плакате «Схема смазки».

5.
Вставить новую иглу в иглодержатель. Прошить холостым ходом.

6.
Произвести взаимоконтроль - одна группа разбирает, чистит, смазывает и собирает узлы швейной машины, устанавливает новую иглу, а другая группа производит заправку данной швейной машины и выполняет образец машинной строчки. Таким образом, проверяется - правильно ли произведена сборка узлов.

Инструкционно-технологические карты № 4. Отработка навыков устранения неполадок в работе швейных машин.

Неисправности и их устранения:
1. Обрыв верхней нити. 
a) Неправильно установили иглу (вставлена слишком высоко или слишком низко); 

b) не соответствует номер ниток и иглы; игла слишком острая или тупая, погнутая; 

c) на нитке есть узлы или ее толщина неравномерная; 

d) сделали слишком большое натяжение нити.
2. Обрыв нижней нити. 
a) Возможен от большого натяжения нити; 

b) неправильно поставили шпульный колпачок; 

c) погнута или имеет заусенцы шпулька; неправильно намотали нитки на шпульку; 

d) корпус хода загрязнен или не смазан; 

e) шпульный колпачок засорен.
3. Машина пропускает стежки
a) плохо вставлена игла или неаккуратно навита нитка на шпульку челнока; 

b) качество ткани может сказаться на пропуск стежков, так, некоторые машины плохо прошивают синтетические и шелковые ткани; 
В такой ситуации шов можно наладить, если подложить под него полоски тонкой бумаги или кальки.
4. Запутывается верхняя нить. 
a) Забыли заправить ее в «тарелочки» (регулятор) верхней нити или у нее слишком слабое натяжение; 

b) толщина нитки не соответствует номеру иглы.

5. Машинный стежок стягивает швы. 
a) Слишком сильное натяжение верхней нитки или нитки из челнока;

Следует расслабить натяжение ниток.
6. Ткань не продвигается. 
a) Слишком низко опущены зубцы; 
b) зубцы подняты слишком высоко; 

c) слабый нажим лапки;

d) скопление пыли под игольной пластинкой.

7. Нить образует петли. 
a) Неправильно заправлена нить; 

b) толщина нити не соответствует номеру иглы;

c) слабое натяжение верхней или нижней нити. В такой ситуации необходимо отрегулировать натяжение верхней нити так, чтобы она встречалась с нитью из челнока посередине сшиваемых слоев ткани.

8. Неровная строчка. 
a) Винт в шпульном колпачке недостаточно туго завинчен;

b) нарезы винта засорились;

c) механизм «зигзаг» не полностью выключен (если он имеется у машины).

9. Игла затягивает нити в ткани. 
a) Сломан, затуплен кончик иглы;

b) слишком толстая игла для легкой ткани.

10. Прорезание ткани. 
a) Сильный нажим прижимной лапки;

b) слишком толстая игла; 
c) слишком мелкая стежка или слишком толстая нитка;

d) игла вставлена недостаточно крепко;

e) игла неправильно установлена в игловодителе;

f) игла тупая или погнутая; 

g) номер нитки не соответствует толщине иглы;

h) слишком плотный материал;

i) имеются острые заусенцы на зубцах, игольной пластинке, лапке.

11. Игла ломается. 
a) Во время подтягивания ткани при пошиве игла искривляется и ударяет в механизм с челноком – не следует вытягивать ткань из-под лапки; 
b) шпулька челнока или сам челнок плохо вставлены, игла ударяет в челнок и ломается – необходимо проверить, как вставлен челнок; игла слегка искривлена и ударяет в механизм с челноком.

12. Материал не продвигается. 
a) Неверное натяжение одной из нитей;

b) слабый или сильный нажим лапки;

c) выработалась подошва лапки;

d) слишком большой подъем зубцов;

e) слишком короткий иглодержатель.

13. Тяжелый ход машины. 
a) Загустела старая смазка;

b) плохо смазана машина;

c) намотались нитки между втулкой и маховым колесом машины.

Инструкционно-технологическая карта № 5. Выполнение прямых стежков.
1. Технологическая последовательность прямого сметочного стежка.
ТУ: Длина стежка Lст. 1...5 см. в зависимости от назначения и свойств ткани. 
При сметывании и наметывании деталей без посадки Lст.1,5…2,5 см. 
При сметывании и наметывании с посадкой Lст.0,7…1,5 см.
1. Для образования стежка иглу вводят в ткань сверху вниз, прокалывая ее насквозь, подвигают иглу вперед и выводят из ткани снизу-вверх под таким же углом наклона.
2. Две детали складывают лицевыми сторонами внутрь.
3. Выравнивают по краям или по намеченным линиям.
4. Вводят в ткань сверху вниз, прокалывая ее насквозь, подвигают иглу вперед и выводят из ткани снизу-вверх под таким же углом наклона.
5. Соединяют прямыми стежками строго по намеченным линиям или на одинаковом расстоянии от них. 
6. Длина прямого стежка при смётывании деталей без посадки равна 1,5-2,5 см, с посадкой – 0,7-1,5 см
2.Технологическая последовательность заметочного стежка 
ТУ: При заметывании края детали Lст. 1...5 см
1. Замёточная строчка прямого стежка выполняется прямыми сметочными стежками. 
2. Величина прямого стежка при замётывании деталей 1,0-3 см.
3. Расстояние строчки от края зависит от его ширины и дальнейшей обработки.
3.Технологическая последовательность выметочной строчки прямых стежков.
ТУ: При выметывании обработанных краев деталей Lст. 0,5… 1см. 
1. Прежде, чем вымётывать край отдельной детали (воротник, клапан, манжет), детали соединяют машинной строчкой. 
2. Выворачивают на лицевую сторону так, чтобы срезы швов были расположены внутри деталей.
3. Вымёточная строчка выполняется прямыми смёточными стежками. Величина прямого стежка при вымётывании составляет 1,0-2,0 см. 
4. Выметочной строчкой закрепляют краевые швы при обработке верхней одежды, располагая их точно на сгибе или перепуская в сторону одной из деталей, чаще всего внутренней.
4.Технологическая последовательность наметочных строчек прямых стежков. 
ТУ: При сметывании и наметывании деталей без посадки Lст.1,5…2,5 см. При сметывании и наметывании с посадкой Lст.0,7…1,5 см.
1. Детали накладывают друг на друга лицевыми сторонами внутрь.
2. Срезы уравнивают.
3. Наметывают строчками из прямых стежков без посадки или с посадкой.
4. Длина прямого стежка при намётывании деталей без посадки составляет 3,0-5,0 см, с посадкой – 1,5-3 см.
5.Технологическая последовательность копировальных строчек «силки» прямых стежков. 
ТУ: Lст.0,5…1,5 см. Высота петли равна 0,5-0,7 см.
1. Две одинаковые детали складывают лицевыми сторонами внутрь, уравнивают срезы 
2. По намеченным линиям на прокладывают строчку из прямых сметочных стежков, при этом нить не затягивают, на поверхности образуют петельки.
3. Высота петель равна 0,2- 0,7 см. в зависимости от толщины ткани.
4. Частота стежков 4-5 на расстояние 5 см.
5. Детали раздвигают так, чтобы нитки стежков натянулись.
6. Разрезают их посередине между двумя деталями.
7. Оставшиеся в деталях концы ниток являются контурами переносимых линий. 

Инструкционно-технологическая карта № 6. Выполнение косых стежков.
Косые стежки по своему строению отличаются от прямых расположением их на ткани. При выполнении косых стежков обязательно должны быть отклонения от прямой линии на наружной или на внутренней стороне детали.
К строчкам временного назначения относят:
· наметочные  
· выметочные
к строчкам постоянного назначения относят: 
· обметочные 
· стегальные
· подшивочные
1. Технологическая последовательность наметочных косых стежков (временные)
ТУ: Lст.0,7…2 см.
1. Одну деталь лицевой стороной вниз накладывают на лицевую сторону другой детали.
2. Совмещая все срезы.
3. Наметывают косыми стежками  
4. Длина стежка 0,7-2см.
2. Технологическая последовательность выметочных косых стежков (временные) 
ТУ: Lст.0,7…1 см. Строчку прокладывают с той стороны детали, на которую перепускают шов, образуя кант. 
1. Обтачанный срез детали выворачивают на лицевую сторону.
2. Расправляя углы детали.
3. Выметывают косыми стежками со стороны той детали, на которую перепускают шов, образуя кант.
4. Длина стежка 0,5-1,0 см.
3. Технологическая последовательность обметочного косого стежка (постоянные).
ТУ: Расстояние от проколов иглы до срезов равно 0,3...0,5 см. Частота стежков -3-4 в 1 см.

1. Строчку прокладывают справа налево, огибая срезы. 

2. Иглу все время вводят снизу ткани, а выводят сверху.

3. Частота стежков 3-4 на 1 см.

4. Длина стежков 0,5-0,7 см. колеблется в зависимости от плотности ткани.
5. Расстояние проколов от среза детали 0,3-0,5 см.

6. Стежки выполняют не затягивая х/б нитками нелощеными № 50-80 или шелковыми № 65,75 в цвет ткани.

7. При обметывании среза косыми стежками, нитка должна плотно охватывать срез ткани и ложиться в виде спирали.
8. Величина захвата ткани 0,4-0,5 см.
4. Технологическая последовательность стегальных косых стежков (постоянные)
ТУ: Длина стежка и расстояние между строчками должны быть Lст.0,7…2 см. ширина 0,3-0,5 см. в зависимости от операции.
1. Обрабатываемый участок детали держат на весу левой рукой перпендикулярно своему корпус.
2. Строчки прокладывают сверху вниз и снизу-вверх.
3. При этом верхнюю из соединяемых тканей прокалывают насквозь, а нижнюю- на половину ее толщины, то есть захватывают одну-две ниточки.
4. При выполнении этих строчек указательный палец левой руки контролирует глубину прокола нижней детали.
5. Нитки стежков видны только с лицевой стороны. Со стороны нижней детали проколы не должны быть видны, поэтому нитку туго не затягивать.
6. Строчки располагают // рядами. 
7. Верхнюю ткань слегка посаживают.
8. Строчки выполняют со стороны прокладочных деталей нитками №40-80 в цвет основного материала.
Подшивочные строчки косых стежков (постоянные) 
ТУ: Расстояние от проколов иглы до среза подшиваемой ткани 0,3-0,5 см на подогнутых краях с открытым срезом и до 0,1 см. На подогнутых краях с закрытым срезом. Частота стежков 2-3 в 1 см.

 Подшивочными стежками называются стежки, которые невидимые с лицевой стороны изделия. Поэтому они еще называются потайными стежками. Косые подшивочные стежки применяют для постоянного закрепления подогнутых краев деталей изделия (низа рукава, низа юбки и т.п.). 
1. До выполнения подшивочных стежков необходимо подготовить срез изделия. Или обметать срез на обметочной машине – оверлоке, или подогнуть срез внутрь.
2. Для подшивания края детали сначала подгибают весь припуск на подгиб на изнаночную сторону и заметывают на расстоянии 0,5-1,0 см от сгиба прямой сметочной строчкой.
3. Иглу вводят в ткань около подогнутого среза, прокалывая основную деталь примерно на половину толщины ткани, а подогнутый срез – на всю толщину.
4. При следующем стежке вновь вводят в нижний слой ткани на уровне первого прокола на подгибе или на 0,2-0,3 см левее его.
5. Строчка прокладывается справа налево, нитки сильно не затягивают.
Инструкционно-технологическая карта № 7. Выполнение петельных и петлеобразных стежков.
1. Технологическая последовательность ручной стачной строчки петлеобразных стежков. 
ТУ: Длина лицевой нитки равна 0,2-0,4 см, интервалов между стежками нет. Частота стежков 3…5 на 1 см.
1. Выполняется стачная строчка справа налево за иголку. 
2. Иглу вводят в ткань сверху вниз и выводят на поверхность на длину одного стежка так же, как и при выполнении прямого сметочного стежка.
3. Возвращаются иглой назад и вводят иглу сверху вниз в первую точку прокола.
4. Выводят иглу на поверхность на длину двух стежков.
5. Прокалывать следует точно в местах выхода иглы. 
2. Технологическая последовательность разметочной строчки петлеобразных стежков.
ТУ: Lст.1,5…2,5 см. Разметочные петлеобразные стежки выполняются аналогично петлеобразным стежкам ручной стачной строчки, только на верхней детали оставляются интервалы между стежками.
1. Иглу вводят в ткань сверху вниз и выводят на поверхность так же, как и при выполнении прямого сметочного стежка.
2. Затем возвращаются иглой, назад и вводят иглу сверху вниз в точку, расположенную посередине интервала между стежками. 
3. Выводят иглу на поверхность на длину трех стежков. 
3. Технологическая последовательность крестообразных стежков: 
ТУ: Lст.0,5…0,7см. Расстояние прокола иглы до среза детали 0,3-0,5 см, в зависимости от осыпаемости ткани. Частота стежков 2-3 в 1 см. Стежки выполняются тонкой шелковыми нитками № 65, 75 или хлопчатобумажными № 50…80 под цвет ткани или нитью, вытянутой из ткани изделия. Строчка из крестообразных стежков получается открытая. Рекомендуется применять такие стежки для подшивания только в редких случаях из-за перетирания ниток.  
1. Сначала припуск на обработку низа заметывают на изнаночную сторону двумя заметочными строчками.
2. Затем заметанный край приутюживают через сухой проутюжильник. 
3. Строчку выполняют слева направо, прокалывая ткань в обратном направлении, параллельно срезу подгиба.
4. Проколы чередуют по подгибу и основной ткани, при этом подогнутый край детали прокалывают насквозь, а основную деталь – на половину ее толщины.
5. Прокалывают припуск иглой, делая стежок за иголку 0,2 см длиной. 
6. Следующий стежок делают уже на основной ткани, сделав “шаг” на 0,5-0,7 см в правую сторону. 
7. Основную ткань прокалывают не насквозь, а на половину ее толщины или захватывают только две-три нити ткани. 
8. Следующий прокол за иголку делают на припуске, сделав “шаг” на 0,5-0,7 см в правую сторону. 
9. Следующий прокол – на основной ткани и т. д. 
4. Технологическая последовательность петлеобразных подшивочных потайных стежков.
ТУ: Частота стежков на 1 см ткани прокладывают 2...4. Чтобы было удобно подшивать нижний край одежды, кладут изделие нижним краем к работающему.
1. До выполнения подшивочных стежков необходимо подготовить срез изделия. Или обметать срез на обметочной машине – оверлоке, или подогнуть срез внутрь. 
2. Для этого сначала подгибают на изнаночную сторону припуск на подгиб так, чтобы линия низа шла по сгибу, заметывают на расстоянии 0,5-1 см от сгиба сметочными стежками. 
3. Потом уже заметанный срез еще раз подгибают на 0,5-1 см и заметывают на расстоянии 0,2-0,3 см от второго сгиба.
4. Срез приутюживают через не увлажненный проутюжильник.
5.  Подшивочную строчку прокладывают справа налево, нитку туго не затягивают!
6. Вводят иглу внутрь второго подгиба, затем выводят иголку наружу, то есть делают прямой стежок 0,5 см на расстоянии 0,2-0,3 см от линии второго сгиба. 
7. Захватывают иглой одну-две нитки основной ткани или вводят иглу на половину толщины ткани. Захватывать нитки или прокалывать ткань нужно так, чтобы с лицевой стороны не было видно ни проколов, ни стежков.
8. Делают следующий прямой стежок внутри подгиба, захватывают иглой одну-две нитки основной ткани и так далее продолжают выполнять строчку прямого потайного стежка.
5. Технологическая последовательность петлеобразных копировальных стежков.
ТУ: Lст.0,5…1,5 см. зависит от толщины ткани.
1. Это те же сметочные стежки, но при прокладывании их нитки не затягиваются, а образуют небольшие петли высотой 1-1,5 см.

2.  Длина стежка в петле в этом случае составляет 0,3-0,5 см, а расстояние между стежками – 0,5-0,7 см.

3. После прокладывания силков детали кроя раздвигают, силки растягивают и разрезают. 

4. В результате контур выкройки получается сразу на обеих одинаковых деталях (или симметричных сторонах).

6. Технологическая последовательность петельных стежков 

ТУ: частота стежков в 1 см. равна 5-6 при обметывании срезов и 12-15 при обметывании петель. 

 1. Обметывая петлю, иглу вводят в ткань снизу на незначительном расстоянии от срезов (0,2-0,4 см в зависимости от толщины ткани); 

2. затем нитку, идущую от ушка, накидывают на конец иглы слева направо, и образовавшуюся петлю затягивают. 

3. Затяжка всех стежков должна бать равномерной.

4.  Стежки прокладывают слева направо на равных расстояниях один от другого.

7. Технологическая последовательность стежков для пришивания пуговиц 
ТУ: число стежков для пришивания пуговиц с ушком равно 4-5 основных и 3-4 закрепочных. Пришивают пуговицы хлопчатобумажными нитками № 50, 60, сложенными вдвое.

1. Пуговицы с ушком пришивают к изделию нитками в цвет основного материала. 

2. Пуговицы с двумя отверстиями пришивают 4...5 стежками, четырьмя отверстиями 3...4 стежка в каждую пару отверстий, при этом образуя стойку высотой 0,1…0,2 см. в зависимости от толщины ткани. 

3. Стойку обвивают 2...3 витками, закрепляя конец нитки 3…4 стежками.

4. В изделиях из хлопчатобумажных и льняных тканей пуговицы допускаются пришивать без стойки. 

5. Для прочности пуговицы пришивают с прокладкой, которую пришивают с изнанки основного материала или с под пуговицами.

Инструкционно-технологическая карта № 8. Выполнение соединительных машинных швов.
1.Соединительные стачные швы (вразутюжку, взаутюжку, на ребро или с обметыванием срезов).
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 Стачной соединительный шов на ребро
ТУ: Ширина шва должна быть не менее 1 см. для изделий из неосыпающихся тканей и 1,5 см. для изделий из легко осыпающихся тканей.
1. складывают две детали лицевыми сторонами внутрь, уравнивают срезы и прокладывают машинную строчку.
2. Стачной шов на ребро может быть выполнен как без посадки, так и с посадкой одной из сшиваемой детали.
3. При выполнении стачного шва на ребро с посадкой нижней детали верхнюю деталь слегка натягивают, а нижнюю подают свободно под лапку машины.
4. Обметывание припуска.
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 Стачной соединительный шов взаутюжку
1.Сначала образуют стачной шов на ребро.
2. затем строчку приутюживают, 
3. шов заутюживают на одну из сторон.
4. Ширина шва взаутюжку – 0,5-1,5 см.
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 Стачной соединительный шов вразутюжку
1.  Сначала образуют стачной шов на ребро, 
2. затем строчку приутюживают, 
3.  шов разутюживают на две стороны.
4. Ширина шва вразутюжку – 1,0-2,0 см.
Стачной шов вразутюжку применяется для соединения боковых, плечевых и других швов изделий из толстых и полутолстых тканей.
2.Соединительный расстрочной шов.
ТУ: Ширина шва равна ширине отделочной строчки плюс 0,4...0,7 см.в верхней одежде и 0,7…1 см. в платьях.
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1. складывают две детали лицевыми сторонами внутрь, уравнивают срезы и прокладывают машинную строчку.
2. затем припуски на шов раскладывают в разные стороны и с лицевой стороны прокладывают две отделочные строчки на одинаковом расстоянии от стачной строчки.
3. Расстояние от строчки стачивания до строчки расстрачивания зависит от модели (0,2-0,5 см), от среза шва до строчки расстрачивания – 0,2-0,5 см.
4. Расстрочной шов применяется для соединения срезов изделий из материалов, где разутюживание швов не допускается. Например – в изделиях из кожи.
3.Соединительные настрочные швы (с открытыми срезами, с закрытым срезом).
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Соединительный настрочной шов с открытыми срезами ТУ: Расстояние от строчки стачивания до строчки настрачивания зависит от модели (0,7-1,0 см). От строчки настрачивания до срезов деталей 0,2…0,7 см. Если по модели предусмотрены две отделочные строчки, то расстояние от строчки стачивания до первой строчки настрачивания 0,2 см. Расстояние от первой строчки до второй 0,5-0,7 см. Расстояние от срезов шва до строчки настрачивания - 0,3-0,5 см.
1. Складывают две детали лицевыми сторонами внутрь, уравнивают срезы и прокладывают машинную строчку на расстоянии, равном ширине отделочной строчки плюс 0,5…1,5 см.
2. Строчку приутюживают, 
3. Сутюживают посадку, если детали стачивались с посадкой, 
4. Шов заутюживают на одну из деталей, по которой с лицевой стороны прокладывают отделочную настрочную строчку.
Соединительный настрочной шов с одним закрытым срезом
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 ТУ: Расстояние от строчки стачивания до строчки настрачивания – по модели; от строчки настрачивания до среза нижней детали 0,2…0,7см. 
1.Детали складывают лицевыми сторонами внутрь, располагая их так, чтобы срез нижней 2.детали выступал за срез верхней детали.
3.детали стачивают со стороны верхней детали на расстоянии 0,3-0,7 см от ее среза.
4.шов заутюживают в сторону детали с меньшим срезом.
                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                 4.  Соединительные накладные швы (с открытыми срезами, с закрытым срезом, с двумя закрытыми срезами).
Соединительный накладной шов с открытыми срезами                                                
ТУ: Расстояние от срезов до строчки 0,5…1,0 см. При настрачивании тесьмы строчки должны проходить от края тесьмы до строчки – по модели.
1. Край одной детали накладывают на край другой детали.
2. Соединяют машинной строчкой на одинаковом расстоянии от срезов.
3. Величина захода одной
 детали на другую 0,6-1,0 см.
                                                Соединительный накладной шов с закрытым срезом
ТУ: Расстояние от подогнутого края до строчки – по модели; расстояние от строчки до среза настрачиваемой детали 0, 5...1,0 см.                                                            
1. Край одной детали перегибают на ширину отделочной строчки + 1-1,5 см.в изделиях группы платья, +0,5-0,7 см.в пальто костюмах.
2. Заметывают
3. Приутюживают.
4. Накладывают заметанным краем на лицевую сторону другой детали.
5. Наметывают и настрачивают одной или двумя строчками на расстоянии 0,5-0,7 см. от подогнутого края или по модели.
6. Заметочную строчку удаляют.
7. Расстояние от срезов шва до строчки настрачивания 0,7-1,0 см. И зависит от толщины и осыпаемости ткани.                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                            
                                                   Соединительный накладной шов с двумя закрытыми срезами 
ТУ: Расстояние от подогнутого края до строчки – по модели; расстояние от строчки до среза настрачиваемой детали 0, 5...1,0 см.                                                            
1. Края верхней и нижней деталей подгибают на изнаночную сторону или заметывают на 0,6-0,9 см.
2. Накладывают один край на другой и прокладывают строчку на расстоянии от подогнутых краев 0,1-0,2 см.
6. Соединительные бельевые швы
Бельевые швы подразделяются на виды: встык, взамок, двойной, запошивочный.
Соединительный шов встык 
ТУ: Ширина зигзагообразной строчки не менее 05 см., расстояние от строчек до линии стыка деталей 0, 5...0,7 см. Ширина полоски ткани по модели.
1. Срезы двух деталей накладывают на полоску тонкой х/б или другой ткани и настрачивают шириной шва 0,5 см. от срезов.
2. Срезы деталей соединяют зигзагообразной машинной строчкой. 
3. Накладной шов встык применяется для соединения деталей из прокладочных материалов, стачивание вытачек на бортовой прокладке, если требуется получить минимальную толщину шва
Соединительный бельевой запошивочный шов
ТУ: Расстояние между строчками 0, 4..1,0 см, расстоянии е от подогнутого края до строчки 0,1..0,2 см.
1. При раскрое припуск на шов со стороны верхней детали = ширине шва в готовом виде, а со стороны нижней детали = ширине удвоенного шва в готовом виде + 0,2-0,3 см.
2. две детали складывают лицевыми сторонами внутрь, выпуская срез нижней детали на ширину шва в готовом виде + 0,2 см.
3. Огибают нижней деталью срез верхней детали.
4. Стачивают на расстоянии 0,1-0,2 см. от среза.
5. Детали раскладывают в разные стороны, шов отгибают на сторону, закрывая меньший срез.
6. прокладывают вторую строчку на расстоянии 0,1-0,2 см от подогнутого края.
7. Запошивочный шов - это бельевой шов, поэтому применяется для изготовления нательного и постельного белья, а также в изделиях из тонких тканей без подкладки.
Соединительный бельевой двойной шов 
ТУ: Расстояние от срезов до первой строчки 0, 3...0,5 см, от края детали до второй строчки 0, 5...0,7 см.
1. Две детали складывают изнанкой внутрь и стачивают шириной шва 0,3-0,5 см.
2. Стачанные детали вывертывают лицевыми сторонами внутрь шов выправляют
3. стачивают детали второй строчкой на расстоянии 0,5-0,7 см от края.
4. Двойной шов необходим для изготовления постельного белья, изделий из прозрачных и тонких тканей, легкой детской одежды из х/б тканей, для соединения деталей мешковины в брюках, для соединения одинарных деталей (воротников, манжет) с изделием.
Соединительный бельевой шов «в замок»
Выполняется на двухигольной специальной машине. Внешне схож с запошивочным.

Отличительной особенностью является то, что две его строчки видны с обеих сторон.
ТУ: Расстояние между строчками 0, 4...0,7 см., расстояние от подогнутого края до строчки 0,1…0,2 см. Ширина шва со стороны верхней детали должна быть равна ширине шва со стороны нижней детали.
1. Расстояние между строчками 0,4-0,7 см.
2. Расстояние от подогнутого края до строчки = 1-2 мм.
3. Ширина шва со стороны верхней детали д/б = ширине шва со стороны нижней детали.

Инструкционно-технологическая карта № 9 Выполнение краевых машинных швов. 
Технологическая последовательность краевого обтачного шва в кант 
ТУ: одна деталь должна быть с перепуском шва кантом шириной 0,1-0,3 см, или рамку
1. Детали складывают лицевыми сторонами внутрь.
2. Срезы уравнивают и соединяют машинной строчкой на расстоянии 0,5-0,7 см.
3. Шов подрезают, детали вывертывают на лицевую сторону.
4. Выметывают, образуя из одной детали кант шириной 0,1-0,3 см, или рамку шириной 0,4-0,6 см. или располагая шов точно на сгибе.
5. Приутюживают.
6. Закрепляют отделочной строчкой, ширина зависит от модели.
Технологическая последовательность краевого обтачного шва в простую рамку
 ТУ: одна деталь должна быть с рамкой шириной 0,4-0,6 см.
1. Для обработки обтачного шва в простую рамку сначала нужно заготовить деталь, которая впоследствии образует рамку. Для этого полоску ткани складывают вдоль посередине изнаночной стороной внутрь
2. приутюживают. 
3. притачивают ее к изделию.
4. Расстояние от сгиба рамки до строчки 0,4-0,7 см и зависит от толщины ткани – чем толще ткань, тем шире рамка.
5. Шов притачивания рамки заутюживают в сторону основной детали.
Технологическая последовательность краевого обтачного шва в сложную рамку 
ТУ: одна деталь должна быть с рамкой шириной 0,4-0,6 см.
1. На лицевую сторону основной детали накладывают обтачку лицевой стороной вниз. 
2. Срезы обтачки уравнивают с намеченной линией кармана.
3. Притачивают швом шириной 0,4-0,6 см.
4. Шов разутюживают.
5. Срез шва обтачивания основной детали огибают обтачкой, образуя рамку.
6. Закрепляют ее строчкой в шов притачивания обтачки или отделочной строчкой по основной детали.
7. Ширина рамки 0,4-0,6 см.
Технологическая последовательность краевого шва вподгибку с закрытым срезом 
ТУ: Расстояние от подогнутого края детали до края внутреннего подгиба – по модели. Ширина внутреннего подгиба 0,5…0,7 см.
1. Срез детали перегибают на изнанку сначала на 0,7 – 1,0см, заутюжить.
2. Затем второй раз на величину припуска, предусмотренного моделью (величина припуска 30мм
3. Застрачивают на расстоянии 0,1-0,2см от края подгиба, выполняя закрепки в начале и в конце строчки, длина закрепок 0,7 – 1,0см
4. Или подшивают потайными стежками.
5. Припуск на подгибку приутюжить.

Шов вподгибку с закрытым срезом применяют для обработки низа изделия
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Обрабатываемый срез детали перегнуть на изнанку на 7 – 10мм, заутюжить.
2. Подогнуть край детали второй раз на величину припуска, предусмотренного моделью (величина припуска 30мм) и проложить [image: image10.png]


машинную строчку на 1-2мм от сгиба, выполняя закрепки в начале и в конце строчки, длина закрепок 7 – 10мм
3. Припуск на подгибку приутюжить.
Технологическая последовательность краевого шва вподгибку с открытым срезом  
ТУ: Расстояние от края подгиба до строчки по модели; расстояние от среза до строчки 0,3…0,5 см.
При обработке низа изделия и низ рукавов в легкой одежде обрезные края предварительно обметывают на спецмашине.
1. Срез детали подгибают на изнанку (по модели).
2. Заметывают.
3. Припуск приутюживают.
4. Застрачивают.
При обработке отделочных деталей в платьях, блузках (воланы, оборки, рюши).
1. Срез детали подгибают на изнанку на 0,5-0,7 см.
2. Закрепляют машинной строчкой на расстоянии 0,1-0,3 см от сгиба на стачивающей машине или на расстоянии 0,2-0,4 см. на спецмашине. 
При обработке низа изделий и низа рукавов из не сыпучих тканей.
1. Срез детали предварительно обметывают (или без этой операции).
2. Подгибают на изнанку 
3. Подшивают потайными стежками на спецмашине или вручную.   
Технологическая последовательность краевого шва вподгибку с притачной подкладкой.
ТУ: подкладка должна быть притачная (все срезы закрыты).
1. Припуск на подгибку подгибают на изнанку (по модели).
2. Заметывают.
3. Срез подкладки подгибают на изнанку и накладывают сверху на припуск.
4. Наметывают.
5. Выворачивают изделие на изнаночную сторону через оставленное отверстие в рукаве.
6. Притачивают подкладку к припуску низа швом шириной 0,5-0,7 см. 
7. Закрепляют шов петельными стежками постоянного назначения по боковым швам.
8. Изделие выворачивают на лицевую сторону. 
9. Стежки заметывания и наметывания удаляют.
10. Готовый срез притачной подкладки приутюживают.
Технологическая последовательность краевого окантовочного шва с открытым срезом
ТУ: Ширина окантовки – по модели; расстояние от среза окантовки до строчки окантовки 0,3…0,7 см.
Окантовочный шов с открытым срезом применяют для отделки срезов деталей и предохраняя их от осыпания в верхней одежде.
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Выкроить полоску из отделочной ткани (ширина полоски 30 мм, длина равна длине обрабатываемому срезу, нить основы проходит в косом или поперечном направлении)
2. Наложить полоску на основную деталь, совмещая лицевые стороны, уравнивая срезы и притачать швом шириной 0,3-0,5см. от края, выполняя закрепки в начале и в конце строчки, длина закрепок 0,7 – 1,0 см.
[image: image12.png]



3. Срезы шва огибают полоской ткани, образуя кант, по ширине равный шву обтачивания
4. Кант закрепляют машинной строчкой в шов притачивания полоски или на расстоянии от него 0,1 см. выполняя закрепки в начале и в конце строчки, длина закрепок 7 – 10мм
5. Приутюжить шов.
Технологическая последовательность краевого окантовочного шва с закрытыми срезами 
ТУ: Ширина окантовки – по модели; расстояние от закрытого среза окантовки до строчки окантовки 0,1…0,3 см.
Окантовочный шов с закрытыми срезами применяют для обработки пройм, горловины, низа рукавов, отделочных деталей. Этот шов может быть выполнен на машине со специальным приспособлением, которое позволяет прочно обогнуть срез детали обрабатываемой полоской с подгибом обрезных срезов полоски внутрь. Шов выполняют 1-й строчкой. При отсутствии приспособления шов выполняют 2-я строчками. 
1. Выкроить полоску из отделочной ткани ширина полоски 40 - 50мм, нить основы проходит в косом направлении, длина равна длине срезу обрабатываемой детали
2. Заутюжить полоску ткани (перегнуть вдвое изнанкой внутрь, уравнивая срезы)
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3.Наложить полоску на основную деталь, совмещая лицевые стороны, уравнивая срезы и притачать шириной шва 0,3-0,5см, выполняя закрепки в начале и в конце строчки, длина закрепок 0,7 – 1,0см
4.Срез полоски подгибают внутрь так, чтобы подогнутый край перекрывал строчку притачивания полоски.
5. Настрачивают на расстоянии 0,1-0,2 см. от подогнутого края полоски. 
6.Приутюжить шов.
Технологическая последовательность краевого шва  окантованного  тесьмой
1. Тесьму складывают вдоль по длине так, чтобы нижний край выходил относительно верхнего на 0,1-0,2 см.
2. Приутюживают.
3. Внутрь подготовленной тесьмы вкладывают срез, который требуется окантовать.
4. Прокладывают строчку пог верхнему краю тесьмы на расстоянии 0,1 см. от края, при этом второй край тесьмы должен обязательно попадать под строчку.
Инструкционно- технологическая карта № 10. Выполнение отделочных машинных швов.

К отделочным  машинным швам относятся следующие подгруппы швов:

· рельефные швы.

· швы с кантом

· складки

Технологическая последовательность рельефного вытачного шва.
1. Сначала мелом намечают фигурную линию на лицевой стороне детали.

2. Затем прокладывают строчку по намеченной линии, подкладывая полоску шириной 2,0-3,0 см.    

3. Расправляют полученный шов так, чтобы срезы полоски отогнулись в одну сторону, а деталь – в другую.

4. Прокладывают вторую строчку по основной детали на 0,1-0,2 см от первой.   

5. Затем полоску заутюживают на одну из сторон основной детали.  

6. Прокладывают отделочную строчку или две – согласно модели.

Применение: Рельефный вытачной шов используют для выполнения фигурных рельефов, ложных кокеток и т.д.    

  Технологическая последовательность рельефного застрочного шва.
1.Сначала мелом намечают линию на лицевой стороне детали.

2. Затем перегибают деталь изнаночной стороной внутрь так, чтобы меловая линия шла по сгибу.

3. Прокладывают строчку шириной 0,1-0,3 см. 

Применение: Рельефный застрочной шов используют для отделки в женских платьях, мужских рубашек и т. д.  

 Технологическая последовательность рельефного выстрочного шва.
1. Сначала мелом намечают две параллельные линии на лицевой стороне детали.

2. Расстояние между линиями равно 0,5-1,0 см.

3. Затем прокладывают строчки по меловым линиям, подкладывая с изнаночной стороны полоску шириной 2,0-3,0 см.

4. В образовавшуюся кулиску вдевают шнур.

Применение: Рельефный выстрочной шов используют для отделки одежды.

Рельефные отделочные машинные швы с отделочным кантом. 
Технологическая последовательность рельефного шва. с отделочным кантом в разутюжку
1. сначала мелом на лицевой стороне детали намечают линию шва.

2. Полоску, сложенную вдоль посередине настрачивают на основную деталь, располагая сгиб полоски под намеченную линию, а срезы полоски в сторону среза детали. Расстояние от сгиба полоски до строчки 0,1-0,3 см.

3. Затем складывают основные детали лицевыми сторонами внутрь и стачивают их, 

4. прокладывая строчку по первой, ранее сделанной строчке. 

5. Срезы детали и срезы полоски разутюживают.      

Рельефный шов с отделочным кантом в разутюжку используют для отделки соединительных (боковых, рельефных и т.д.) швов одежды.      

Технологическая последовательность рельефного шва. с отделочным кантом взутюжку
1. Сначала мелом на лицевой стороне детали намечают линию шва. 

2. Полоску, сложенную вдоль посередине настрачивают на основную деталь, располагая сгиб полоски под намеченную линию, а срезы полоски в сторону среза детали. Расстояние от сгиба полоски до строчки 0,1-0,3 см.

3. Затем складывают основные детали лицевыми сторонами внутрь и стачивают их, прокладывая строчку по первой, ранее сделанной строчке. Срезы детали и срезы полоски заутюживают.

Рельефный шов с отделочным кантом в заутюжку используют для отделки соединительных (рельефных, швов соединения кокеток, манжет и т.п.) швов одежды.    

 Технологическая последовательность рельефного шва. с отделочным кантом по краю детали
1. сначала мелом на лицевой стороне детали намечают линию шва.

2. Полоску, сложенную вдоль посередине настрачивают на основную деталь, располагая сгиб полоски под намеченную линию,

3. а срезы полоски в сторону среза детали. Расстояние от сгиба полоски до строчки 0,1-0,3 см. Отделочные машинные швы. 

4. Затем складывают основные детали лицевыми сторонами внутрь и обтачивают их,

5. прокладывая строчку по первой, ранее сделанной строчке.

6. Далее обтачанную деталь выворачивают на лицевую сторону, располагая срезы внутри детали, выправляют углы и

7. закрепляют край детали вы меточной строчкой, выправляя отделочный кант.

Инструкционно- технологическая карта № 11. Установка и пришивание фурнитуры. 

ТУ: 
· нитка закреплена правильно в начале и в конце работы;

· пуговицы пришить прочно;

· пуговица не прилегает плотно к ткани;

· ножка из ниток упругая;

· на изнаночной стороне ткани стежки выполнены аккуратно, «прокол в прокол».
Пришивание пуговиц на стойке.
1. Наметить место пришивания пуговицы. Отмерить нитку для работы. Пришивать пуговицу ниткой в 2 сложения.

2. Закрепить нитку в ткани петлей на лицевой стороне.

3. Пропустить иглу через отверстие стойки, вывести иглу.

4. Ввести иглу в ткань с лицевой стороны и вывести на изнаночную сторону. Выполнить так 3-4 стежка. 

5. закрепить нитку на изнаночной стороне петлей.

Пришивание пуговиц с 4-мя отверстиями

1. Наметить место пришивания пуговицы. Отмерить нитку для работы. Пришивать пуговицу ниткой в 2 сложения.

2. Закрепить нитку в ткани петлей на лицевой стороне.

3. Пропустить иглу в отверстие пуговицы, вывести нитку.

4. то же проделать с другими отверстиями.

5. Пришить пуговицы 2-4 стежками в каждую пару отверстий.

6. Закрепить нитку.

Пришивание пуговиц с 2-мя отверстиями на ножке

1. Наметить место пришивания пуговицы. Отмерить нитку для работы. Пришивать пуговицу ниткой в 2 сложения.

2. Закрепить нитку в ткани петлей на лицевой стороне.

3. Пришить пуговицу 3-4 стежками, образуя при этом ножку.

4. Для образования ножки подложить спичку или пасту от ручки между тканью и пуговицей.

5. Убрать спичку.

6. Ножку обвить 2-3 витками, закрепляя конец нитки на изнаночной стороне.

Инструкционно- технологические карта № 12. Выполнение влажно - тепловых работ.
ТУ  на выполнение влажно-тепловых работ
1. При выполнении влажно-тепловых работ в качестве проутюжильника применяют отбеленную льняную или хлопчатобумажную ткань, а для изделий из тканей, содержащих синтетические волокна, – марлю или мягкие хлопчатобумажные ткани типа байки и фланели.

2. Разутюживание, приутюживание, проутюживание швов, краев деталей и складок производят на столе с использованием специальных колодок, обтянутых сукном и покрытых сверху белой хлопчатобумажной тканью.

3. Детали или готовые изделия предварительно увлажняют из пульверизатора. На деталях из тканей, на которых от воды остаются пятна, все влажно-тепловые работы выполняют без увлажнения.

4. Влажно-тепловую обработку в изделиях из бархата, полубархата и плюша выполняют с помощью специального приспособления или. передвижением детали или участков изделия по нагретой поверхности подошвы утюга.

5. Влажно-тепловую обработку изделий из ткани с синтетическими волокнами рекомендуется выполнять через проутюжильник из мягкой хлопчатобумажной ткани. С целью предупреждения появления пятен следует обращать внимание на температуру нагрева гладильной поверхности и увлажнение.

6. Влажно-тепловую обработку производят до полного удаления нанесенной на ткань влаги.

7. Швы разутюживают до полного прилегания срезов, не допуская искажения линий швов и рисунка ткани.

8. Для получения четкой и ровной линии шва заутюживание швов производят с предварительным разутюживанием.

9. Обтачанные и вывернутые края приутюживают с предварительным увлажнением до полного удаления влаги и плотного приутюживания с одновременным выправлением краев обрабатываемых деталей и устранением неровностей.

10. Влажно-тепловую обработку изделия с изнаночной стороны выполняют без проутюжильника, а с лицевой – через проутюжильник из белой хлопчатобумажной ткани. При этом воротник приутюживают со стороны нижнего воротника, борта – со стороны подбортов, лацканы – со стороны полочек, манжеты – со стороны подманжет, пояса – по подпоясу, низ изделия – со стороны подгиба.

11. Окончательную влажно-тепловую обработку швейных изделий выполняют на паровоздушном манекене, а при его отсутствии – утюгом или на прессе с предварительным увлажнением ткани. При этом выправляют края, швы и получают требуемую форму изделия, устраняют неровности, замины, ласы и т.п.

12. После окончательной влажно-тепловой обработки готовые изделия должны быть просушены и охлаждены в подвешенном состоянии до полного закрепления приданной изделию формы. При этом продолжительность просушивания изделий из шерстяных тканей составляет 20–25 мин, из шелковых и хлопчатобумажных – 10–15 мин.

13. Влажно-тепловая обработка деталей и изделий должна производиться при установленных для данных тканей режимах обработки.

Инструкционно- технологические карта№ 13. Изготовление полотенец.
ТУ: срезы полотенца должны быть ровными, чтобы подгибка вышла одинаковая и ровненькая. Точно так же выполняем с другой необработанной стороны. 

       1. Шов застрачивания равен 0,5…0,7 см.

3. Определяем лицо и изнанку нашей ткани. Так как отмечать припуск на обработку будем на лице.

4. Отмеряем линейкой на лице 1см от необработанного среза, проводим линию мылом. Затем от отмеченной линии отмеряем ещё 1см от края и проводим следующую линию. Так делаем с двух необработанных сторон полотенца.

5. По намеченным линиям подворачиваем край на изнанку один раз 1см, а затем ещё раз 1см, и проутюживаем. Мы будем выполнять шов в подгибку с закрытым срезом.

6. Скалываем проутюженную подгибку. Если Вы не уверены, что ровно пристрочите, тогда вместо скалывания булавками можете приметать проутюженный срез швом вперёд иголку.

7. Теперь пристрачиваем проутюженную подгибку (с изнаночной стороны), от края отступаем на 0,1см, то есть на 1мм. С другой стороны, делаем то же самое. Таким образом, с двух сторон мы выполнили шов в подгибку с закрытым срезом.

Инструкционно- технологическая карта. Изготовление скатерти в М 1:4. 

ТУ: Размеры изделия соответствуют заданным, машинные швы и строчки ровные, соответствуют требованиям, влажно-тепловая обработка выполнена качественно, изделие сложено по стандарту.

1. Нарисовать эскиз.

2. Раскроить детали.

3. Обработать верхние срезы отделочных деталей косой бейкой.

4. Стачать отделочные детали в прямоугольник.

5. Соединить отделочную деталь с основной.

6. Обработать нижний срез скатерти косой бейкой.

7. Отутюжить изделие.

1. Обработка срезов салфетки краевым швом вподгибку с закрытым срезом. Обработка углов.

1. Подогнуть сначала поперечные, потом долевые срезы на изнаночную сторону на 10 мм, заметать.

2. Заложить углы, заколоть.  

3. Перегнуть подогнутые края на изнаночную сторону по контрольным линиям (проложенным строчкам прямых стежков), заметать по сгибу. Ширина шва по всей длине одинакова и равна 20 мм.

4. Обработать углы салфетки косыми стежками, проутюжить подгибку.

2. Углы изделия прямые, обработаны мелкими косыми стежками.

5. Застрочить на расстоянии 1-2 мм от края внутреннего подгиба, делая в углах поворот детали на игле. Удалить нитки строчек временного назначения. Машинная строчка ровная, выполнена на расстоянии 1-2 мм от края внутреннего подгиба.

6. ВТО готового изделия.

Инструкционно- технологическая карта. Изготовление постельного белья в М 1:4. 

ТУ: Размеры изделия соответствуют заданным, машинные швы и строчки ровные, соответствуют требованиям, влажно-тепловая обработка выполнена качественно, изделие сложено по стандарту.

1. Обработка долевых и поперечных срезов пододеяльника

2. Окончательная отделка изделия

3. Сложить полотнища пододеяльника лицевыми сторонами внутрь, уравнять долевые срезы, сколоть. Обработать долевые срезы запошивочным швом.

4. Расправить и уравнять поперечные срезы пододеяльника, сколоть. Обработать поперечные срезы двойным швом.

5. Приутюжить швы. Вывернуть изделие на лицевую сторону, выправить швы, углы.

6. Отутюжить готовое изделие. Сложить по стандарту: сначала два раза вдоль; затем три раза пополам поперек.

Инструкционно- технологическая карта № 16. Обработка срезов. 

ТУ:  
1) ширина швов, деталей манжеты одинаковая по всей длине; 
2) косые стежки ровные, частые, мелкие; 
3) влажно-тепловая обработка выполнена качественно.

Обработка прямой манжеты с застежкой, состоящей из одной детали

работы:

1. Раскроить деталь манжеты.

2. Сложить манжету по линии середины лицевой стороной внутрь, уравнять срезы. Сметать боковые срезы, стачать.

1. Ширина шва 5—7 мм. Срезать припуски на шов в углах, удалить нитки строчек временного назначения.

2. Вывернуть манжету на лицевую сторону, выправить углы, выметать швы, приутюжить со стороны нижней части манжеты (подманжеты).

Обработка прямой манжеты с застежкой, состоящей из двух деталей

Ход работы:

1. Раскроить детали манжеты и подманжеты.

2. Сложить детали лицевыми сторонами внутрь, уравнять срезы, сметать, обтачать. Ширина шва 5—7 мм. Срезать припуски на шов в углах, удалить нитки строчек временного назначения.

3. Вывернуть манжету на лицевую сторону, выправить углы, выметать швы, приутюжить со стороны подманжеты.

Обработка нижнего среза рукава замкнутой манжетой на образце (первый способ)

Ход работы:

1. Раскроить детали рукава и манжеты.

2. Обработать прямую замкнутую манжету.

3. Сложить рукав лицевой стороной внутрь, уравнять срезы, сметать, стачать. Обработать срезы шва одним из видов обработки срезов, разутюжить шов.

4. Проложить по нижнему срезу рукава две машинные строчки для образования сборки. Собрать нижний срез на сборку до размера манжеты, распределить сборки равномерно.

5. Вывернуть рукав на лицевую сторону, вложить его в манжету, совмещая швы манжеты и рукава, уравнять срезы, приметать со стороны манжеты, притачать на расстоянии 10 мм от срезов по рукаву. Удалить нитки строчек временного назначения.

6. Обработать вместе срезы шва манжеты и рукава, заутюжить шов в сторону рукава.

7. Оформить образец в альбом.

1. Проверка качества работы: 1) ширина манжеты одинаковая по всей длине; 2) швы манжеты и рукава совпадают; 3) влажно-тепловая обработка выполнена качественно.

Обработка нижнего среза рукава замкнутой манжетой на образце (второй способ)

Ход работы:

1. Раскроить детали рукава и манжеты. Проложить по нижнему срезу рукава две машинные строчки для образования сборки.

2. Собрать нижний срез на сборку, распределить сборки равномерно. Линия нижнего среза рукава со сборкой должна быть равна длине манжеты.

3. Наложить манжету лицевой стороной на лицевую сторону рукава, уравнять срезы, приметать, притачать. Ширина шва 10 мм. Удалить нитки строчек временного назначения.

4. Отогнуть манжету вниз, заутюжить шов в сторону манжеты.

5. Сложить рукав с притачанной манжетой лицевой стороной внутрь, уравнять срезы, сметать, стачать. Обработать срезы шва рукава. Разутюжить шов рукава и манжеты.

6. Отогнуть манжету на изнаночную сторону. Подогнуть срез подманжеты, наметать рядом с машинной строчкой. Прикрепить подгиб ручными косыми стежками за машинную строчку, отутюжить.

7. Оформить образец в альбом.

Проверка качества работы: 1) ширина манжеты одинаковая по всей длине; 2) косые стежки ровные, частые, мелкие; 3) влажно-тепловая обработка выполнена качественно

Инструкционно- технологическая карта № 17. Обработка застежки-молния. 

ТУ: Застежка молния должна быть притачана ровным швов. Звенья застежки-молнии, расположены на равном расстоянии от сгибов припуска.

1. Приметывание застежки-молнии
под заутюженные сгибы припуска на застежку подкладывают застежку-молнию замком к лицевой стороне изделия и приметывают прямыми сметочными стежками длиной 0,8—1,0 см на расстоянии 0,5 — 0,8 см от сгибов.

2. Звенья застежки-молнии должны быть расположены строго между сгибами припуска на застежку и быть не заметны с лицевой стороны юбки.



3. Притачивание застежки-молнии  по лицевой стороне юбки швом шириной 0,4 — 0,7 см (в зависимости от свойств ткани и от размеров звеньев застежки-молнии) в один приём, при этом используют одно рожковую лапку.
4. В конце застежки строчка проходит перпендикулярно сгибам.



5. Окончательная отделка застежки.
6. Нитки временного назначения удаляют. 

7. Застежку приутюживают.

Инструкционно-технологическая карта № 18. Обработка вытачек, подрезов. 

ТУ: Срезы вытачек должны быть одинаковыми, Строчки сметывания и стачивания должны быть ровными.

1. Разметка вытачек

2. Вытачки намечают на изнаночной стороне 3 линиями:
1 — середина вытачки; 
2 — боковая сторона вытачки;
3 —длину вытачки.


3. Сметать вытачки по контрольным линиям, складывая деталь лицевой стороной внутрь от узкого конца к широкому. Величина сметочного стежка – 0,5 – 1 см


4. Сметывание и стачивание неразрезных вытачек. Перегибают деталь по средней линии 1, сметывают (и стачивают) по боковой линии 2, заканчивая строчку строго у ограничивающей линии 3. Сметывание выполняют по наиболее косой стороне вытачки.

5. Удалить нитки сметывания

6. Шов проутюжить (удалить сгибы и замины ткани).


7. Заутюжить вытачки (уложить их в одну сторону и закрепить с помощью утюга в этом положении). К центру. 

8. Сутюжить слабину (морщинки и сборки) в конце вытачек


Инструкционно-технологическая карта № 19. Обработка мелких деталей.
ТУ: 
Паты и хлястики — это отделочные элементы одежды. Паты располагают на рукавах, хлястики — на полочках и спинках. 
Клапан — это деталь кармана, которая закрывает вход в него и одновременно служит отделочным элементом; клапаны бывают различными по форме и способу обработки края. Выметывание клапана со стороны подклапана с образованием канта из основной детали. 
Ширина шва выметывания 0,5 — 0,7 см. Длина стежков 0,7 — 0,8 см; стежки косые; ширина канта 0,1 —0,3 см.

1. Клапан (1 деталь) выкраивают из основной ткани. 

2. Нить основы (н. о.) проходит так же, как на полочке. 

3. Припуски на обработку швов: по верхнему срезу — 1,5 см; по боковым сторонам и срезу низа клапана — 0,5 — 0,7 см. 

4. Подклапан (1 деталь) выкраивают из подкладочной. Нить основы проходит параллельно верхнему срезу.

5. По боковым сторонам и срезу низа подклапан меньше клапана на ширину канта на 0,2 — 0,3 см. 

6. Длина стежков наметывания подклапана на клапан равна 0,6 — 0,8 см


Обработка хлястиков и пат
Хлястик выкраивают из основной ткани, нить основы должна совпадать с нитью основы на полочке (или по модели). Выкраивают хлястик с припусками на швы. Подкладку хлястика выкраивают уже и короче хлястика на ширину канта из подкладочной или основной ткани


1. Сметывание хлястика с подкладкой.

Хлястик складывают с подкладкой лицевыми сторонами внутрь, уравнивают срезы, сметывают с трех сторон прямыми стежками длиной 0,5— 1,0 см на расстоянии 0,4 см от среза, посаживая основную ткань в углах
.
2. Обтачивание хлястика.

Хлястик обтачивают со стороны подкладки швом шириной 0,5 — 0,7 см, швы подрезают, оставляя 0,2 — 0,3 см. Высекают ткань в углах, оставляя 0,2 см до строчки.
3. Выметывание хлястика.

Вывертывают хлястик на лицевую сторону, края выправляют и выметывают со стороны подкладки на расстоянии 0,5 см от края с образованием канта из детали верха. Ширина канта 0,1—0,3 см. Хлястик приутюживают


4. Обработка обтачного края.

С лицевой стороны прокладывают отделочную строчку, ширина которой зависит от модели. Края хлястика можно вспушивать. Нитки выметывания удаляют

Обработка клапанов
1. Обтачивают клапан  подклапаном в соответствии с техническими условиями.
2. Обработка клапана обтачным швом.
3. Выкраивание деталей кроя клапана.
4. Дублирование клапана.
5. Прокладка (1 деталь) может быть клеевой и неклеевой. 
Прокладка неклеевая должна попадать в шов обтачивания клапана. Клеевая прокладка в зависимости от свойств ткани верха может попадать в шов обтачивания на 0,1 — 0,2 см или не попадать в него.
6. Допускается обрабатывать клапан без прокладки, если позволяют свойства ткани
7. Клапан и подклапан складывают лицевыми сторонами внутрь, уравнивают срезы, сметывают прямыми стежками со стороны основной детали на расстоянии 0,3 — 0,4 см от срезов с посадкой в углах из клапана.  Посадка в 1,5 — 3,0 мм дается для того, чтобы углы клапана не отгибались наружу. 

8. ВТО клапана. Посадку в углах слегка сутюживают.

 Обтачивание клапана

1. Обтачивают клапан со стороны подклапана швом шириной 0,5 — 0,7 см. Нитки сметывания удаляют, высекают углы, оставляя припуск 0,2 — 0,3 см, чтобы после вывертывания избежать толщины в шве


2. Выметывание клапана. Приутюживают со стороны подклапана через проутюжильник


3. Обработка края клапана

4. На готовом клапане намечают линию притачивания его к полочке

Инструкционно-технологическая карта №20. Обработка накладных карманов. 
ТУ: Накладной карман должен иметь ровный верхний срез, боковые и нижний срезы, не зависимо от формы кармана. Место расположения на полочках должно быть симметричным.
Обработать верхний срез кармана швом вподгибку с закрытым срезом. Ширина шва (от 1до 3 см.). 

Перегнуть припуск верхнего среза кармана на изнаночную сторону и закрепить булавками. 


1. Отметить ширину подгибки верхнего среза карандашом (2 см.)
. 

2. Подогнуть и заметать припуск на подгибку верхнего среза кармана.

3. Подогнуть и заметать припуск на подгибку верхнего среза кармана.
4. Застрочить припуск на обработку верхнего среза кармана на 1-2 мм. от сгиба.          

5. Обработать боковые и нижний срезы кармана швом вподгибку с открытым срезом:

подогнуть боковые и нижний срезы кармана на изнаночную сторону на ширину 5 мм. и заметать;

приутюжить;

подогнуть боковые и нижний срезы кармана на изнаночную сторону на ширину 5 мм., заметать;

приутюжить.

6. Соединение кармана с основной деталью: накладываем карман на лицевую сторону основной детали по намеловке, закрепляем булавками, приметываем,

настрачиваем карман на1-2 мм. от сгиба, делая закрепки в верхних углах,

приутюжить карман в готовом виде.


Инструкционно-технологическая карта №21. Обработка карманов в шве. 
ТУ: 1 — кромка для верхнего края кармана; 2—долевик (клеевой или неклеевой); 3 — подкладка кармана из двух частей. 
Переднюю и боковую части полочки выкраивают с припусками на обработку кармана; ширина припусков равна 3,5 — 4,0 см. 
Направление входа в карман определяют линией рельефа, а длину кармана определяют двумя знаками, перпендикулярными линии входа в карман

1. Прокладывание кромки.

Кромку прокладывают с некоторым натяжением на расстоянии 0,1 — 0,2 см от сгиба кармана в сторону припуска (она может быть клеевой и неклеевой); концы кромки должны перекрывать контрольные знаки на 1 см


2. Прокладывание долевика. 
Долевик прокладывают с изнаночной стороны боковой части так, чтобы он перекрывал линию входа в карман на 2 — 3 см и выходил за контрольные знаки на 1,0— 1,5 см


3. Притачивание подкладки к припускам кармана

Подкладку кармана притачивают (со стороны подкладки) к обоим припускам швом шириной 0,7— 1,0 см (строчка 1). Припуски заутюживают на подкладку

4. Стачивание рельефа и подкладки кармана

Части полочки складывают лицевыми сторонами внутрь и стачивают по передней части полочки; одновременно стачивают подкладку кармана (строчка 2). Концы кармана закрепляют двойной машинной строчкой шириной 1 см


5. Обработка рельефа, закрепление сгиба кармана, влажно-тепловая обработка

Рельеф выметывают, шов выправляют на переднюю часть полочки, одновременно заметывают верхний край кармана. 
Сгиб кармана закрепляют клеевой паутинкой. 
Карман приутюживают, нитки временного назначения удаляют, приутюживают повторно.
Инструкционно-технологическая карта№22. Обработка бортов отрезными подбортами. 
ТУ: Проверить детали кроя: длину, ширину, направление долевой нити. Количество надставок в подборте должно быть не больше трех. Ширина шва притачивания надставок равна 0,6-0,9 см. Ширина шва притачивания равна 0,7-1 см.

Последовательность обработки бортов отрезными подбортами

1. Приметать надставки к подбортам.

2. Притачать надставки к подбортам.

3. Удалить временные строчки.

4. Разутюжить швы.

5. Стачать части прокладки швом 0,5-0,7 см.

6. Наметать прокладку на изнанку полочки швом шириной 0,3-0,4 ем от срезов прокладки.

7. Наметать подборт лицевой стороной на лицевую сторону полочки, слегка посаживая его в углах лацкана, по лацкану между петлями, а от нижней петли до низа изделия слегка натягивая.

8. Сутюжить посадку от среза борта до строчки.

9. Обметать срез низа изделия.

10. Притачать подборт к полочке по линии подгиба низа.

11. Перегнуть подборт и полочку по линии подгиба низа в сторону подборта и обтачать уступ от надсечки и срез борта до линии подгиба низа, захватывая подогнутые срезы, швом 0,5-0,7 см.

12. Удалить временные строчки.

13. Высечь прокладку из шва и подрезать швы в уголках до 0,1 см и до 0,2 см соответственно.

14. Настрочить шов: в изделиях с застежкой до верха — на подборт, с лицевой стороны подборта на расстоянии 0,1 см от строчки; в изделиях с лацканами — по лацкану шов настрачивают на полочку на участке от верхнего угла и заканчивая на 0,5 см выше верхней петли, а на 0,5 см ниже верхней петли шов настрачивают на подборт.

15. Вывернуть подборт на лицевую сторону, выправить углы и выметать шов обтачивания по лацкану — со стороны полочки на расстоянии 0,3-0,5 см от края борта, выпуская кант из подборта на 0,1-0,2 см. На 0,5 см выше и ниже верхней петли шов выметывают в раскол. На 0,5 см ниже верхней петли шов выметывают со стороны подборта, выпуская кант из полочки на 0,1-0,2 см.

16. Приутюжить край борта.

17. Обметать внутренний срез подборта вместе с прокладкой.

18. Настрочить подборт по плечевым швам, а в изделиях из шелковых и шерстяных тканей внутренний срез подборта настрачивают на подгиб низа на расстоянии 0,2-0,3 см от края.

19. Прикрепить внутренний край подборта ручными закрепками: посередине отворота — одной закрепкой, ниже последней петли — через 15-20 см. Между петлями и пуговицами подборт не прикрепляют.

20. Удалить временные строчки.

21. Приутюжить подборт.

Инструкционно-технологическая карта №23. Обработка бортов планками.
ТУ: Выкроить планку. Ширина планки в готовом виде плюс припуски на швы (2см) должна быть ровной по всей своей длине. Обтачать борт и уступ
швом шириной 0,5-0,7см.

· Уточнить длину полочки

· Уточнить на полочке и планке линию подгиба низа


· 3. Проложить прокладку по планке
на ширину планки в готовом виде приклеить клеевую прокладку

· Заутюжить внутренний край планки. Перегнуть на изнаночную сторону на 0,5-0,7см (в зависимости от ширины отделочной строчки), заметать и заутюжит


· Приметать планку к линии низа полочки уложить планку нижним концом на полочку лицевой стороной вниз, совместить намеченные линии низа

· 6. Притачать планку к полочке по линии низа
по намеченной линии на 0,1 см от линии низа

· Приметать планку к полочке

· Вдоль боковых срезов, уравнивая срезы швом 0,7см

· Обтачать борт и уступ

· Швом шириной 0,5-0,7см


· Перегнуть припуск подгиба низа полочки
На изнанку полочки по намеченной линии


· Застрочить подогнутый край низа на 0,1-0,2см от сгиба по всему низу или только на участке планки

· Отогнуть планку на изнаночную сторону полочки
проложить шов притачивания планки по низу на сгибе


· Приметать планку к полочке. Вдоль боковых срезов, уравнивая срезы швом 0,7см


· Обтачать борт и уступ
Швом шириной 0,5-0,7см

· Подрезать припуски, оставляя около шва 0,2-0,3см


· Вывернуть и выметать шов обтачивания со стороны полочки, кант со стороны планки на изнаночную сторону


· Приутюжить через проутюжильник


· С изнаночной стороны приметать внутренние края к полочке
 на 0,2-0,3см от края планки

· Настрочить планку
на расстоянии 0,2-0,3см от края планки отделочную строчку.

· Проложить отделочную строчку по обтачному краю борта


Инструкционно-технологическая карта №24. Обработка горловины изделия без воротника. 
ТУ: подогнуть внешние срезы обтачки на изнаночную сторону на 0,7 см и заметать. Ширина шва приметывания обтачки равна  0,8 см от среза.



1. Наложить обтачку лицевой стороной на изнаночную сторону изделия, совмещая середины и линии плеч



2. Приколоть и приметать обтачку на 0,8 см от среза.



3. Обтачать горловину на 0,7 см от среза, со стороны обтачки.



4. Удалить сметочные и копировальные стежки.



5. Вырезать лишний материал на изделии до среза подкроенной обтачки.

6. Надсечь припуски швов в нескольких местах, не дорезая до строчки на 0,1-0,2 см.


7. Обтачку отогнуть на лицевую сторону изделия, шов выправить, перепуская 0,1 см на изнаночную сторону, и выметать.



8. Наложить и наметать отлетной край на изделие



9. Настрочить обтачку на 0,1 см от подогнутого края



10. Удалить сметочные стежки.



11. Приутюжить обработанную горловину

Инструкционно- технологическая карта №25. Обработка проймы изделия без рукавов.
ТУ: Пройму обрабатывают швом вподгибку или окантовочным швом до соединения боковых срезов изделия. 
Обтачивание пройм подкройной обтачкой выполняют после соединения и обметывания боковых срезов изделия. 
Если по модели изделие имеет короткую линию плеча, срезы проймы обрабатывают вместе со срезами горловины одной подкройной обтачкой, имеющей вид кокетки. 
Если длина плечевого шва меньше 35 мм, пройму обтачивают за два приема, каждый раз начиная строчку от плечевого шва. 
Припуски шва обтачивания надсекают и настрачивают на обтачку, изделие вывертывают на лицевую сторону, выправляют и приутюживают с изнаночной стороны. Обтачки полочки и спинки на участке боковых срезов отворачивают и складывают лицевыми сторонами. Совмещают боковые срезы обтачек, боковые срезы полочки и спинки, а также швы притачивания обтачек к полочке и спинке. После этого одновременно стачивают боковые срезы обтачек полочки и спинки и срезы изделия. В заключение боковые срезы изделия обметывают и разутюживают, одновременно разутюживая боковые срезы обтачек.

1. Выкраивают обтачку полочки и обтачку спинки из основного материала. Обтачки по срезам горловины и пройм уже основных деталей на 3...5 мм. Обтачки дублируют, нижние срезы обтачек обметывают или застрачивают. 

2. Стачивают и разутюживают плечевые срезы обтачек. К моменту обработки горловины и пройм одной обтачкой изделие должно иметь стачанные и разутюженные плечевые срезы. 

3. Боковые срезы изделия остаются несоединенными. 

4. Обтачку лицевой стороной накладывают на лицевую сторону основной детали, уравнивая, плечевые швы и совмещая срезы горловины основной детали и обтачки. 

5. Срезы горловины изделия обтачивают. 

6. Припуски шва обтачивания на криволинейных участках надсекают и настрачивают на обтачку швом шириной 1 ...3 мм.

7. Затем изделие вывертывают на лицевую сторону и выправляют. 

8. На участке проймы складывают лицевую сторону обтачки и лицевую сторону изделия, совмещая, плечевые швы и срезы проймы.

9. Изделие обтачивают по линии проймы за один прием.  

Инструкционно-технологическая карта №26. Обработка низа рукавов. 

ТУ: проверить ровность швов и подгиба низа, качество стачивающих и обмёточных строчек, совмещение швов при застрачивании низа рукава.


1. Стачивание верхней и нижней частей рукава по локтевым срезам сложить верхнюю и нижнюю части рукава лицевыми сторонами внутрь, уравнять локтевые срезы и стачать детали со стороны нижней части рукава. Ширина шва 1,0 см.  


2. Обметывание локтевого шва при обметывании локтевого шва нижняя часть рукава находится сверху.


3. Приутюживание локтевого шва и его заутюживание. Приутюжить локтевой шов, затем заутюжить припуск шва в сторону верхней части рукава.
4. Стачивание переднего среза рукава (схема, строчка 

Сложить рукав лицевой стороной внутрь, уравнять передние срезы и стачать их на расстоянии 10 см от среза низа. 
При стачивании верхняя часть рукава должна быть расположена сверху. Ширина шва 1,0 см.
 
5. Обметывание переднего среза (схема, строчка 2)

Обметать припуск шва стачивания передних срезов. При обметывании верхняя часть рукава располагается сверху.


6. Приутюживание переднего шва рукава и его заутюживание. 

Приутюжить передний шов рукава, затем заутюжить припуск шва в сторону нижней части рукава.


7. Вывертывание рукава на лицевую сторону


8. Застрачивание нижнего среза рукава (схема, строчка 3)

Подогнуть нижний срез рукава на изнаночную сторону на 0,8-1,0 см. Затем еще раз на 1,5 см и застрочить на 0,1-0,2 см от подогнутого края. Следить за ровность подгибки и совмещением швов.
9. Приутюживание низа рукава.

Приутюжить подгибку низа рукава с изнаночной стороны
.
Инструкционно-технологическая карта № 27. Соединение рукавов с изделием. 
ТУ: 1) машинная строчка ровная; 2) закрепка в конце машинной строчки выполнена правильно; 3) сборка по окату рукава распределена равномерно; 4) шов соединения срезов рукава и проймы обработан аккуратно, заутюжен в сторону рукава.

Соединение рукава с проймой
· Проложить по окату рукава на расстоянии 15 мм от среза две машинные строчки (длина стежка 4 мм) для сборки.

· Сложить рукав лицевой стороной внутрь, уравнять срезы, сметать, стачать.

· Обработать срезы шва одним из видов обработки срезов, разутюжить или заутюжить (в сторону переднего сгиба) шов.

· Обработать нижний срез рукава (по модели), отутюжить.

· Вывернуть изделие на изнаночную сторону, рукав на лицевую сторону.

· Вложить рукав в пройму, совмещая высшую точку оката рукава с плечевым швом, контрольные точки рука на проймы, шов рукава и боковой шов изделия, уравнять срезы. 
· Наколоть рукав на пройму.

· Собрать окат рукава на сборку, распределить сборки равно мерно между контрольными точками.

· Вметать рукав в пройму мелкими прямыми стежками. Вметывание выполнять со стороны рукава, начиная от бокового шва.

· Втачать рукав в пройму со стороны рукава. Машинную строчку начинать на расстоянии 4—5 см от бокового шва изделия. Выполнить закрепку в конце строчки (проложить строчку н два ряда на расстоянии 3—4 см).

· Обработать срезы рукава и проймы вместе одним из видов обработки срезов.

· Приутюжить припуски шва на ребро, а затем заутюжить в сторону рукава.

Инструкционно-технологическая карта № 28. Изготовление фартука в М 1:1.
ТУ: Детали фартука должны быть ровными, симметричными относительно центра. Строчки притачивания деталей фартука должны быть ровными по всей длине, иметь закрепки в начале и конце строчки равным 0,7…1,0 см.

1. Обработка нижнего и бокового срезов швом вподгибку с закрытым срезом:

Подогнуть нижний срез фартука на изнаночную сторону на 0,5см и второй раз на 1 см и заметать.

2. Проложить отделочную строчку на расстоянии 0,2см от подогнутого края.

3. Подогнуть боковые срезы фартука на изнаночную сторону на 0,5см и второй раз на 1см и заметать.

Обработка накладного кармана:

1. Подогнуть верхний срез кармана на 1см на изнаночную сторону и заметать.

2. Перегнуть припуск на обработку верхнего края по намеченной линии на лицевую сторону. Сметать и обтачать углы кармана на величину припуска по боковым сторонам кармана.

3. Удалить нитки сметывания. Вывернуть обработанный припуск верхнего среза кармана на изнаночную сторону, выправить уголки.

4. Заметать и застрочить подогнутый срез кармана на расстоянии 0,2см от края.

5. Удалить нитки сметочной строчки, приутюжить.

6. Заметать боковые и нижний срезы кармана по намеченным линиям, приутюжить.

7. Соединение кармана с нижней частью фартука:

8. Наметать карман на лицевую сторону нижней части фартука по намеченным линиям.

9. Настрочить карман на 0,2см от края, выполняя закрепки в начале и в конце строчки.

10. Удалить наметочную строчку, приутюжить карман.

Обработка бретелей обтачным швом:

1. Сложить деталь бретели пополам, «лицом к лицу»
2. Сметать бретель по продольному и одному поперечному срезу на расстоянии 0,9см от среза.

3. Обтачать на 1см от срезов.

4. Удалить нитки сметывания.

5. Срезать припуски шва в уголке наискосок, ставить 0,3см.

6. Вывернуть бретель на лицевую сторону, выметать шов обтачивания.

7. Приутюжить.

Обработка нагрудника:

1. Сложить две детали нагрудника «лицом к лицу».
2. Сметать боковые срезы по намеченным линиям.

3. Вложить между деталями нагрудника обработанные бретели, сметать верхний срез нагрудника по намеченным линиям.

4. Обтачать нагрудник по намеченным линиям.
5. Срезать припуски шва в уголках на 0,3 см. Удалить нитки сметывания.

6. Вывернуть нагрудник с бретелями на лицевую сторону при помощи колышка, выметать нагрудник по трем сторонам.

7. Проутюжить нагрудник,

8. Удалить нитки выметывания.

Обработка пояса

1. Сметать и стачать две детали пояса. Удалить нитки сметывания. Припуски шва разутюжить.

2. Сложить деталь пояса пополам «лицом к лицу». Сметать концы пояса до контрольных точек.

3. Обтачать концы пояса.

4. Удалить нитки сметывания. Срезать припуски шва в углах на расстоянии 0,2см от строчки.

5. Вывернуть концы пояса и выметать на 0,2 от шва. Приутюжить пояс.

6. Соединение пояса и нагрудника с нижней частью фартука

7. Заметать на верхнем срезе нижней части фартука симметрично две складки. Заутюжить складки к линии середины нижней части.

8. Приметать нагрудник к нижней части фартука сложив их изнаночными сторонами вместе, совмещая середины деталей и уравнивая срезы.

9. Приметать пояс к лицевой стороне нижней части фартука, совмещая середины деталей. Притачать со стороны пояса. Удалить нитки приметывания.

10. Отогнуть пояс и припуски шва вверх. Подогнуть второй срез пояса внутрь и заметать, закрывая шов притачивания на 0,2см.

11. Настрочить пояс с лицевой стороны. Удалить нитки заметывания и приутюжить пояс.

12. Отогнуть нагрудник вверх и приметать к верхнему краю пояса. Настрочить с лицевой стороны на 0,1-0,2см. Удалить стежки временного назначения. Приутюжить.

13. Выполнить влажно-тепловую обработку изделия.

Инструкционно-технологические карта № 29. Изготовление кухонных прихваток.
ТУ: 1) соединительные, настрачные и отделочные швы кухонной прихватки соответствует требованиям машинных швов; 2) влажно-тепловая обработка выполнена качественно.

1. Нарисовать эскизы, сделать выкройки.

2. Раскроить детали.

3. Продублировать верхние детали прихватки клеевой тканью.

4. Обтачать внутренние срезы верхних деталей косой бейкой.

5. Сложить все детали прихваток «сандвичем», уравнять срезы. Сметать.

6. Обработать прихватки по верхнему срезу косой бейкой, вкладывая петельку для подвешивания.

7. Приутюжить изделия.

Инструкционно- технологическая карта №30. Изготовление пижамных брюк в М 1:4. 

ТУ: 1) детали выкроены точно по линиям припусков на обработку срезов; 2) срезы деталей кроя ровные, без надрезов; 3) детали кроя сколоты и аккуратно сложены. 4) внешний вид изделия соответствует выбранной модели; 5) правая и левая половинка брюк имеет одинаковую длину и ширину; 6) машинные строчки ровные, соответствуют требованиям; 7) влажно-тепловая обработка выполнена качественно

Раскрой пижамных брюк,

· подготовка деталей кроя к обработке.

· Ход работы: Сложить ткань по поперечной нити лицевой стороной внутрь, уравнять кромки, сколоть, выровнять поперечные срезы.

· Наложить выкройку пижамных брюк на ткань, приколоть булавками, обвести контур выкройки.

· Отложить ширину припусков на обработку срезов и провести новую линию контуров детали выкройки брюк с учетом припусков.

· Раскроить детали пижамных брюк по линиям припусков.

· Отколоть выкройку, сколоть и аккуратно сложить детали кроя.

Подготовка деталей кроя пижамных брюк к обработке.
· Перевести контурные линии верхнего и нижнего срезов на парную деталь.

· Проложить контрольные линии строчками прямых стежков по линиям верхнего и нижнего срезов.

· Проверка качества работы: строчки прямых стежков проложены точно по линиям верхнего и нижнего срезов деталей кроя блузки.

· План работы по пошиву пижамной сорочки без плечевого шва.

· Обработать вырез горловины.

· Обработать боковые срезы.

· Обработать срезы рукавов.

· Обработать нижний срез.

· Отутюжить готовое изделие, сложить.

План работы по пошиву пижамных брюк.

· Обработать шаговые срезы.

· Соединить правую и левую детали брюк.

· Обработать верхний срез.

· Обработать нижние срезы.

· Отутюжить готовое изделие.

· Обработка шаговых срезов пижамных брюк.

Соединение правой и левой деталей пижамных брюк

1. Правую и левую детали пижамных брюк соединяют по средним срезам и срезам сидения запошивочным швом.

2. Подготовить детали брюк к соединению: вывернуть одну деталь на лицевую сторону, другую на изнаночную сторону.

3. Вложить одну деталь в другую лицевыми сторонами внутрь, уравнять средние срезы и срезы сидения, верхние и нижние срезы.

4. Выпустить срез верхней детали по всей линии обработки для выполнения запошивочного шва, сколоть, сметать.

5. Обработать срезы запошивочным швом. Удалить нитки строчек временного назначения, приутюжить шов.

Обработка верхнего и нижних срезов пижамных брюк швом вподгибку с закрытым срезом и окончательная отделка изделия.

1. Подогнуть верхний срез на изнаночную сторону по линии прямых стежков, заметать по сгибу.

2. Отложить от сгиба 15 мм, подогнуть срез на изнаночную сторону, заметать по краю подгиба.

3. Проложить машинную строчку на расстоянии 1-2 мм от края внутреннего подгиба, оставив отверстие для продергивания резинки. Удалить нитки строчек временного назначения, приутюжить шов.

4. Обработать нижние срезы брюк швом вподгибку с закрытым срезом по пунктам 1-3. Ширина шва 20 мм. Обработать нижние срезы брюк швом вподгибку с закрытым срезом по пунктам 1-3. Ширина шва 20 мм.

5. Рассчитать длину резиновой тесьмы по формуле: От-5 см. Отмерить резиновую тесьму, продернуть ее в подгиб шва по верхнему краю брюк, концы тесьмы закрепить ручными косыми стежками или машинной строчкой.
Отутюжить готовое изделие, сложить.

Инструкционно-технологическая карта № 31. Изготовление ночной сорочки в М 1:4. 

ТУ:
1) ширина обтачки одинаковая по всей линии обработки;

2) машинная строчка ровная, проложена на расстоянии 1-2 мм от края подгиба обтачки;

3) ширина канта из обтачки по изнаночной стороне равна 1-2 мм;

4) влажно-тепловая обработка выполнена качественно.

План работы по пошиву пижамной сорочки без плечевого шва.

· Обработать вырез горловины.

· Обработать боковые срезы.

· Обработать срезы рукавов.

· Обработать нижний срез.

· Отутюжить готовое изделие, сложить.

· Обработка выреза горловины сорочки подкройной обтачкой.

1. Подогнуть наружный срез обтачки на изнаночную сторону на 7 мм, заметать по сгибу. Наложить обтачку лицевой стороной на изнаночную сторону детали сорочки по линии горловины, совмещая линии плеча и середины, приколоть, приметать.

2. Обтачать по обтачке на расстоянии 7 мм от среза. удалить нитки строчек временного назначения.

3. Вырезать ткань до среза обтачки. Сделать надсечки на закруглениях срезов деталей сорочки и обтачки, не доходя до машинной строчки 1-2 мм.

4. Отогнуть обтачку на лицевую сторону, выправить и выметать шов, образуя изнаночной стороны кант из обтачки шириной 1-2 мм.

5. Наметать обтачку на деталь сорочки. Настрочить на расстоянии 1-2 мм от края подгиба. 

6. Удалить нитки строчек временного назначения, приутюжить.

Список использованных источников и литературы
Учебники:

1. Амирова Э.К. Технология швейных изделий / Э.К. Амирова. – М.: Издательский центр «Академия», 2015. – 480 с.

2. Конструирование швейных изделий: учебник для студ. / Э.К. Амирова, О.В.Сакулина, А.Т.Труханова. – М.: Издательский центр «Академия», 2017. – 432 с.
3. Силаева М.А. Пошив изделий по индивидуальным заказам / М.А. Силаева. – М.: Издательский центр «Академия», 2019. – 528 с.
4. Технология швейных изделий: учебник для студ. учреждений сред. проф. образования / Э.К. Амирова, О.В.Сакулина, А.Т.Труханова. – М.: Издательский центр «Академия», 2012. – 512 с.
5. Труханова А.Т. Технология женской и детской легкой одежды / А.Т. Труханова. – М.: Высшая школа, 1999. – 416 с.

















