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ТЕМАТИКА  ЛАБОРАТОРНЫХ  РАБОТ 

 
Порядок про-
ведения работ 

 
Тема 

лабораторной работы 

Количеств часов по 
учебному плану Стр. 

ДО  Заоч-
ное от-
деле-
ние 

Дневное от-
деление лабора-

торная 
работа 

прило-
жение 

по
лн

 

со
кр

 

ЗО полн. сокр 

4 1 1 
Изучение процесса образо-
вания челночных стежков. 
Рабочие органы машин 

2 4 2 4 - 

5 2 2 
Изучение процесса образо-
вания цепных стежков. Ра-
бочие органы машин 

2 4 2 6 - 

7 - 3 
Изучение видов ниточных 
швов, применяемых при из-
готовлении одежды 

4 8 - 8 - 

8 3 - Изучение свойств машин-
ных швов и строчек - 6 6 17 - 

9 - - Изучение спецприспособ-
лений к швейным машинам - 2 - 23 - 

10 - - 

Изучение процесса образо-
вания стежков и строчек 
машин полуавтоматическо-
го действия 

- 2 - 27 - 

3 5 4 
Изучение процесса влажно-
тепловой обработки швей-
ных изделий 

2 6 4 30 39 

1 - - 
Определение сложности 
обработки швейных изде-
лий 

- 3 - 34 41 

2 4 5 Клеевые соединения дета-
лей одежды* 2 6 4 - - 

6 - - 
Строение ручных стежков и 
строчек, приемы выполне-
ния, область применения** 

- 4 - - - 

Примечание: *   -   выполняется по методическим указаниям [14]. 
                       ** -  выполняется по методическим указаниям [15]. 
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ЛАБОРАТОРНАЯ РАБОТА № 1 
 

Тема: ИЗУЧЕНИЕ ПРОЦЕССА ОБРАЗОВАНИЯ ЧЕЛНОЧНЫХ СТЕЖКОВ. 
РАБОЧИЕ ОРГАНЫ МАШИН 

 

Цель работы: Ознакомиться с назначением, технологическими характеристи-
ками и рабочими органами машин челночного стежка, изучить 
процесс его образования. 

 
ВОПРОСЫ ДЛЯ ПОДГОТОВКИ К ЛАБОРАТОРНОЙ РАБОТЕ 

 

1. Основные этапы процесса образования челночного стежка. 
2. Рабочие органы, участвующие в процессе образования челночного стеж-
ка, их назначение. 

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

4. Виды нитеподающих устройств, применяемых для образования челноч-
ного стежка. 

5. Виды устройств, транспортирующих материал, применяемых для образо-
вания челночного стежка. 

6. Основные технологические регулировки швейных машин челночного 
стежка. 

7. Назначение швейных машин челночного стежка 1022-М кл., 1597 кл., 
697кл., 302 кл., 1026 кл. 

 
СОДЕРЖАНИЕ РАБОТЫ 

 

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

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

4. Изучение технологических характеристик основных типов швейных ма-
шин челночного стежка, образующих однолинейные и зигзагообразные 
строчки. 

 
МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ 

 
1.1 Ознакомление с назначением и конструкцией основных  

рабочих органов машин челночного стежка 
 
Основными рабочими органами швейных машин челночного стежка яв-

ляются: игла, челночный комплект, нитеподающее устройство, устройство про-
движения материала. 
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Ознакомление с назначением, расположением и конструкцией основных 
рабочих органов швейных машин челночного стежка производится в учебных 
лабораториях кафедры КиТО и по литературе [1,2]. 

В отчете привести описание конструктивных особенностей основных ра-
бочих органов машин 1022-М кл.,1597 кл., 697 кл., 302 кл., 1026 кл. в форме 
таблицы 1.1. 
Таблица 1.1 - Конструктивные особенности основных рабочих органов машин 
челночного стежка 
Класс 
машины Игла Челночный 

комплект 
Нитеподающее 
устройство 

Устройство продви-
жения материала 

1 2 3 4 5 
 

1.2 Изучение технологического процесса образования 
челночного стежка 

 
Изучение процесса образования челночного стежка на швейной машине 

производится в учебных лабораториях кафедры КиТО и по литературе [2]. 
В отчете перечислить основные этапы процесса образования челночного 

стежка и привести их технологическую схему, используя литературу [2]. 
 

1.3 Изучение основных технологических регулировок 
швейных машин челночного стежка 

 
Основными технологическими регулировками машин челночного стежка 

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

Изучение основных технологических регулировок швейных машин чел-
ночного стежка производится в учебных лабораториях кафедры КиТО и по ли-
тературе [1,2]. 

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

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

1.4 Изучение технологических характеристик основных типов 
швейных машин челночного стежка, образующих  
однолинейные и зигзагообразные строчки 

 
В технологическую характеристику швейных машин челночного стежка 

входит: частота вращения главного вала, кодовое обозначение типа стежка, 
максимальная длина стежка, вид двигателя материала, толщина обрабатывае-
мых материалов. 
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Установление назначения и технологических характеристик швейных 
машин челночного стежка производится по литературе [3,4,5,6]. 

В отчете привести технологическую характеристику швейных машин 
1022-М кл., 1597 кл., 697 кл., 302 кл., 1026 кл., а также современных и более 
прогрессивных машин зарубежных или отечественных производителей (по од-
ному аналогу машин соответствующего назначения). Технологическую харак-
теристику швейных машин представить в форме таблицы 1.2. 
Таблица 1.2 – Технологическая характеристика машин челночного стежка 

К
ла
сс

 м
аш
ин
ы

, з
а-

во
д 
из
го
то
ви
те
ль

 

Назначение ма-
шины 

Ч
ас
то
та

 в
ра
щ
ен
ия

 
гл
ав
но
го

 в
ал
а,

 м
ин

-1
 

К
од
ов
ое

 о
бо
зн
ач
е-

ни
е 
ти
па

 с
те
ж
ка

 

М
ак
си
ма
ль
на
я 
дл
и-

на
 с
те
ж
ка

, м
м 

Вид дви-
гателя 
материала 

Обрабаты-
ваемые ма-
териалы 

Дополни-
тельные 
данные 

1 2 3 4 5 6 7 8 
 
 
 

ЛАБОРАТОРНАЯ РАБОТА № 2 
 

Тема: ИЗУЧЕНИЕ ПРОЦЕССА ОБРАЗОВАНИЯ ЦЕПНЫХ СТЕЖКОВ. 
РАБОЧИЕ ОРГАНЫ МАШИН 

 
Цель работы: Ознакомиться с назначением, технологическими характери-

стиками и рабочими органами машин цепного стежка, изучить 
процессы его образования. 

 
ВОПРОСЫ ДЛЯ ПОДГОТОВКИ К ЛАБОРАТОРНОЙ РАБОТЕ 

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

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

4. Основные технологические регулировки швейных машин цепного стеж-
ка. 

5. Основные этапы процесса образования цепного стежка: 
– однониточного стачивающего; 
– однониточного потайного; 
– однониточного краеобмёточного; 
– трехниточного краеобмёточного. 
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СОДЕРЖАНИЕ РАБОТЫ 
 

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

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

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

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

 
МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ 

 
2.1 Ознакомление с назначением и конструкцией рабочих 

органов машин цепного стежка 
 

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

Ознакомление с назначением, расположением и конструкцией основных 
рабочих органов швейных машин цепного стежка производится в учебных ла-
бораториях кафедры КиТО и по литературе [1,2]. 

В отчете привести описание конструктивных особенностей основных ра-
бочих органов машин 2222 кл., Сs-761 кл., 10-Б кл., 208-А кл. (8515/080), 
8515/690 кл. в форме таблицы 2.1. 

 
Таблица 2.1 - Конструктивные особенности основных рабочих органов машин 
цепного стежка 

Класс 
машины Игла Петлитель, 

крючок 
Нитеподающее 
устройство 

Устройство 
продвижения 
материала 

Дополнительные 
устройства 

1 2 3 4 5 6 
 
 

2.2 Изучение технологических процессов образования цепных 
стежков на различных швейных машинах 

 
Изучение процессов образования цепных стежков на различных швейных 

машинах производится в учебных лабораториях кафедры КиТО и по литерату-
ре [2]. 

В отчете перечислить основные этапы процесса образования цепного 
стежка и привести схемы образования стежков на машинах 2222 кл., Сs-761 кл., 
10-Б кл., 208-А кл., используя литературу [2]. На схеме обозначить и назвать 
рабочие органы машин. 
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2.3 Изучение основных технологических регулировок 
швейных машин цепного стежка 

 
Основными технологическими регулировками машин цепного стежка яв-

ляются: натяжение ниток иглы и петлителя, длина стежка, усилие прижатия 
лапкой материала к рейке, высота подъема выдавливателя. 

Изучение основных технологических регулировок швейных машин цеп-
ного стежка производится в учебных лабораториях кафедры КиТО и по литера-
туре [1,2]. 
 

2.4 Изучение технологических характеристик основных типов 
швейных машин цепного стежка 

 
В технологическую характеристику швейных машин цепного стежка 

входит: частота вращения главного вала, кодовое обозначение типа стежка, ко-
личество игл и ниток, максимальная длина стежка, ширина обметывания. 

Установление назначения и технологических характеристик швейных 
машин цепного стежка производится по литературе [3,4,5,6]. 

В отчете привести технологическую характеристику швейных машин 
2222 кл., Сs-761 кл., 10-Б кл., 8518/080 кл., 8515/690 кл. в форме таблицы 2.2. 
Таблица 2.2 – Технологическая характеристика машин цепного стежка 

К
ла
сс

 м
аш
ин
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, з
а-

во
д 
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Назначение ма-
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Ч
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щ
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но
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а,
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-1
 

К
од
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ое
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е-
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е 
ти
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 с
те
ж
ка

 

К
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ич
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тв
о 
иг
л,
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т.

 

К
ол
ич
ес
тв
о 
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то
к,

 ш
т.

 

М
ак
си
ма
ль
на
я 
дл
и-

на
 с
те
ж
ка

, м
м 

Ш
ир
ин
а 
об
ме
ты
ва

-
ни
я,

 м
м 

Дополнитель-
ные данные 

1 2 3 4 7 8 5 6 9 
 

ЛАБОРАТОРНАЯ РАБОТА № 3 
 
Тема: ИЗУЧЕНИЕ ВИДОВ НИТОЧНЫХ ШВОВ, ПРИМЕНЯЕМЫХ ПРИ 

ИЗГОТОВЛЕНИИ ОДЕЖДЫ 
 
Цель работы:  1. Изучить классификацию, строение, технические условия 

выполнения и область применения соединительных, крае-
вых и отделочных ниточных швов 

                            2. Ознакомиться с порядком формирования наименования 
технологических операций при изготовлении ниточных 
швов. 

                           3. Освоить приемы выполнения ниточных швов, применяе-
мых при изготовлении одежды. 
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ВОПРОСЫ ДЛЯ ПОДГОТОВКИ К ЛАБОРАТОРНОЙ РАБОТЕ 
 

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

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

 
СОДЕРЖАНИЕ РАБОТЫ 

 
1. Ознакомление с понятием «ниточный шов» и параметрами, характери-

зующими его конструкцию. 
2. Изучение классификации ниточных швов. 
3. Изучение строения, технических условий выполнения и области при-

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

материала, формирование наименования технологических операций по 
выполненным швам. 

 
МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ 

 
3.1 Ознакомление с понятием «ниточный шов» и параметрами, 

характеризующими его конструкцию 
 
 В соответствии со стандартом [7] строчка – последовательный ряд стеж-
ков на материале толщиной в один или несколько слоев. 
 В швейном производстве под швом понимают соединенные ниточными 
строчками или другими способами сложенные в определенном положении де-
тали из тканей или других материалов [5]. 
 К основным параметрам, характеризующим конструкцию шва, относятся: 
припуск ткани на шов – расстояние от строчки до среза соединяемых деталей; 
расстояние от строчки до подогнутого среза ткани; расстояние между строчка-
ми в случае применения нескольких строчек для образования шва [5]. 
 

3.2 Изучение классификации ниточных швов 
 
 Классификация – разделение множества швов на подмножество по их 
сходству или различию в соответствии с расположением слоев соединяемых 
материалов [7]. 

Существуют несколько подходов к классификации швов. В ГОСТе [7] 
основным классификационным признаком соединяемых материалов является 
расположение слоев при выполнении ниточного соединения. Данная классифи-
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кация применяется при выборе способов соединения деталей и узлов швейных 
изделий, средств технологической оснастки, разработке карт инженерного 
обеспечения, при маркировке швейных машин и полуавтоматов и другой тех-
нологической и нормативной документации. Наиболее приемлема она для ма-
шиностроения. В швейном производстве удобнее рассмотрение швов в готовом 
изделии, то есть технологическая классификация [5,7]. В соответствии с ней 
швы подразделяются на классы, подклассы, виды и типы. 

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

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

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

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

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

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

Тип шва определяет особенность обработки при одинаковом внешнем 
виде (соединительный бельевой запошивочный шов может быть узкий и широ-
кий). 
 Классификация соединительных, краевых и отделочных швов представ-
лена в таблице 3.1. 
Таблица 3.1 – Технологическая классификация швов   

Наименование шва Эскиз Область применения класс подкласс вид тип 
1 2 3 4 5 6 

С
ое
ди
ни
те
ль
ны
е 

стачной вразутюжку  
 
Для соединения основных дета-
лей верхней одежды и легкого 
платья 

взаутюжку  
 
Для соединения подкладки, де-
талей легкого платья и сорочек с обме-

танными 
срезами  

расстрочной  

 

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

на ребро  
 
Для соединения объемных мате-
риалов, трикотажных изделий 

настроч-
ной 

с открытыми 
срезами 

 

 

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

с одним за-
крытым сре-
зом 

 

 

Для обработки плотных шерстя-
ных тканей, натуральной и ис-
кусственной кожи, овчины 
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Продолжение таблицы 3.1 
1 2 3 4 5 6 

С
ое
ди
ни
те
ль
ны
е 

наклад-
ной 

с открытыми 
срезами 

 
 
Соединения частей прокладок, 
деталей одежды из неосыпаю-
щихся материалов 

с закрытым 
срезом 

 

 

Соединение деталей верха, 
имеющих фигурную форму (на-
кладные карманы, кокетки) 

с 2-мя закры-
тыми срезами 

 
 

 

Соединение отверстий подклад-
ки, манжет с рукавом 

встык   
 

 

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

бельевой двойной  
 
Изготовление постельного бе-
лья, обработка срезов 

запошивоч-
ный 

узкий 
 
Изготовление постельного и на-
тельного белья, рабочих хала-
тов, курток  широ-

кий  
взамок  

 

К
ра
ев
ы
е 

оканто-
вочный 

с открытым 
срезом 

 
 
В верхней одежде – низ изделия, 
внутренние срезы подбортов, в 
легком платье – по модели с закрытыми 

срезами 
 

 

 
тесьмой  

 
впод-
гибку 

с открытым 
срезом 

 

 

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

с обметанным 
срезом 

 

 

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

с закрытым 
срезом 

 

 

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

с окантован-
ным срезом 

 

 

Для обработки низа изделия, 
предохранения срезов от осыпа-
ния вместо обметывания в муж-
ских пальто 
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Окончание таблицы 3.1 
1 2 3 4 5 6 

К
ра
ев
ы
е 

впод-
гибку 

с притачной 
подкладкой 

 

 

Низ изделия, низ рукава 

обтач-
ной 

в кант  

 

Обработка краев бортов, клапа-
нов, воротников, обработка 
карманов, петель в раскол  

 
в рамку про-

стую  
слож-
ную 

 

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

О
тд
ел
оч
ны
е рельеф-

ный 
вытачной  

 
Отделка женского и детского 
платья 

выстрочной  
 
Отделка верхней и спортивной 
одежды 

со шну-
ром  

О
тд
ел
оч
ны
е 

шов с 
кантом 

соединитель-
ный  

 

 

Форменная одежда, женское 
платье 

краевой  

 
вытач-
ной 

простой  

 

Отделка деталей женской и дет-
кой одежды 

сложный  
 

складки простые отде-
лочные 

одно- и 
двусто-
ронние 

 
Отделка деталей женской и дет-
кой одежды 

сложные от-
делочные  
простые со-
единительные  
сложные со-
единительные 
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3.3 Изучение строения, технических условий выполнения и 
области применения соединительных, краевых и отделочных 

ниточных швов 
 

Изучение конструкции ниточных швов, технических условий их выпол-
нения и назначения проводится по альбомам образцов швов, плакатам, соответ-
ствующей литературе [1,2]. При этом оформляется таблица 3.2. 
Таблица 3.2 – Характеристика и область применения ниточных швов 
Наименование шва Эскиз шва Размеры шва, мм Область применения 

шва 
1 2 3 4 

Соединительные швы 
Стачной вразу-
тюжку 
и т.д. 

 
5; 7; 10; 12,5; 15 Стачивание дета-

лей верха 

Примечание: изображение швов выполняется в соответствии с рекомендациями [8]. 
  

Условные изображения: 
 - сечение слоев материала в шве; 

 
- сквозной прокол слоев материала иглой; 

 
- соединение деталей зигзагообразной строчкой; 

 

- несквозной прокол слоев материала иглой; 

 - обметанный срез материала; 

 - сечение шнура. 
 
3.4 Выполнение соединительных, краевых и отделочных швов и 
формирование наименования технологических операций по 

выполненным швам 
 
 Для более глубокого усвоения материала студенты выполняют ниточные 
швы на образцах ткани по вариантам, представленным в таблице 3.3, предвари-
тельно изучив приемы и технические условия на их выполнение [2,3]. 
Таблица 3.3 – Варианты для выполнения ниточных швов 
Ва-
риант 

Виды швов 
соединительные краевые отделочные 

1 2 3 4 

1 

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

1. Вподгибку с оканто-
ванным срезом 
2. Обтачной в кант 

1. Простая соедини-
тельная складка 
2. Простой вытачной 
шов 
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Продолжение таблицы 3.3 
1 2 3 4 

2 

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

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

1. Простоя отделоч-
ная складка 
2. Сложный вытачной 
шов 

3 

1. Расстрочной 
2. Узкий запошивоч-
ный 
3. Накладной с откры-
тым срезом 

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

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

4 

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

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

1. Сложная отделоч-
ная складка 
2. Выстрочной рель-
ефный шов 

5 

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

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

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

6 

1. Накладжной с от-
крытым срезом 
2. Шов взамок 
3. Настрочной с за-
крытым срезом 

1. Шов вподгибку с за-
крытым срезом 
2. Обтачной в простую 
рамку 

1. Краевой шов с кан-
том 
2. Простая отделоч-
ная складка 

7 

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

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

1. Выстрочной рель-
ефный шов 
2. Сложный вытачной 
шов 

8 

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

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

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

9 

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

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

1. Выстрочной рель-
ефный шов со шну-
ром 
2. Простой вытачной 
шов 
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Окончание таблицы 3.3 
1 2 3 4 

10 

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

1. Шов вподгибку с 
окантовкой 
2. Обтачной в кант 

1. Рельефный вы-
строчной 
2. Сложный вытачной 
шов 

11 

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

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

1. Отделочная про-
стая двухсторонняя 
складка 
2. Краевой с двойным 
кантом 

12 

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

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

1. Сложный вытачной 
шов 
2. Соединительный с 
кантом 

 
 По выполненным видам швов выбирается термин для каждой технологи-
ческой операции, формируется ее полное наименование (таблица 3.4) и оформ-
ляется по форме таблицы 3.5. 
Таблица 3.4 – Алгоритмы (закономерности) формирования наименования тех-
нологических операций (ТО) 

Действие  
(термин) ТО 

Условие выбора 
алгоритма фор-
мирования на-
именования ТО 

Алгоритм формирования на-
именования ТО Пример  

1 2 3 4 
Стачать  

- 
Наименование действия 
(НД) + наименование сре-
зов 

Стачать передние 
срезы рукавов 

Втачать  

- 

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

Втачать нижний 
воротник в горло-
вину изделия 

Настрочить  

- 

НД + наименование неос-
новной (меньшей) детали 
+ «на» + наименование 
основной (большей) дета-
ли 

Настрочить на-
кладные карманы 
на части переда 

Обтачать  

- 

НД + наименование ос-
новной детали + наимено-
вание неосновной детали 
в творительном падеже 

Обтачать верхний 
воротник нижним 
воротником 
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Продолжение таблицы 3.4 
1 2 3 4 

Притачать  Срез + по-
верхность, 
срез + срез 

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

Притачать шлевки 
к спинке 

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

Притачать под-
кладку карманов к 
подзорам 

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

Притачать подзоры 
с подкладкой кар-
мана к швам при-
тачивания клапанов 

Выметать  - НД + наименование узла 
(полуфабриката) 

Выметать воротник 

Прострочить 
отделочную 
строчку 

По обрабо-
танному 
краю 

НД + «по краю» + наимено-
вание узла 

Прострочить отде-
лочную строчку по 
краю воротника 

По шву НД + «по» + наименование 
шва 

Прострочить отде-
лочную строчку по 
рельефным швам 
спинки 

По поверх-
ности дета-
ли (узла) 

НД + «по» + наименование 
детали (узла) 

Прострочить отде-
лочную строчку по 
клапанам 

Застрочить, 
заметать, 
подшить 

Припуск на 
подгиб де-
тали 

НД + наименование припус-
ка на подгиб 

Застрочить припус-
ки на подгиб низа 
рукавов 

 Прочее  НД + наименование среза Застрочить внеш-
ний срез сборки 

Заутюжить  Срезы, швы, 
складки 

НД + наименование среза, 
шва или складки 

Заутюжить перед-
ние швы рукавов 

Сформовать  - НД + наименование детали 
(узла) 

Сформовать перед 

Продубли-
ровать  

- НД + наименование основной 
детали + «клеевой проклад-
кой» (может быть название 
конкретного материала) 

Продублировать 
клапаны клеевой 
прокладкой 

Приклеить  Прокладку  НД + «клеевую прокладку» + 
«в» + наименование участка 

Приклеить клеевую 
прокладку в при-
пуск на подгиб ни-
за рукавов 

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

Приклеить клеевую 
кромку по срезам 
бортов 
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Окончание таблицы 3.4 
1 2 3 4 

Приутю-
жить, вы-
вернуть, об-
мелить по 
лекалу 

Деталь, полу-
фабрикат 
(узел) 

НД + наименование де-
тали (узла) 

Приутюжить ворот-
ник, обмелить по ле-
калу нижний ворот-
ник 

Наметить 
линию под-
гиба, сгиба, 
стачивания, 
подрезания 
и т.п. 

- НД + «на» + наимено-
вание детали (узла) 

Наметить линию под-
гиба низа рукавов 

Настрочить 
шов, рас-
строчить 
шов, разу-
тюжить шов, 
подрезать 
шов, надсечь 
шов 

- НД + наименование 
шва 

Настрочить рельеф-
ные швы спинки 

 
Таблица 3.5 – Формирование технологических операций по соединению дета-
лей в швах 
№ ва-
рианта 

Наименование 
шва Эскиз шва 

Наименование технологиче-
ских операций по соединению 

деталей в швах 
1 2 3 4 

1 

Соединительный 
стачной вразу-
тюжку 

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

 и т.д.   
 
 К отчету по лабораторной работе прикладываются выполненные ниточ-
ные швы. 
 
 

ЛАБОРАТОРНАЯ РАБОТА № 4 
 
Тема: ИЗУЧЕНИЕ СВОЙСТВ МАШИННЫХ ШВОВ И СТРОЧЕК 
 
Цель работы: Ознакомиться с основными свойствами машинных швов и 

строчек, применяемых при изготовлении различных видов 
одежды. Установить влияние на них конструкции швов, вида 
материалов, вида строчек и ниток. 
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ВОПРОСЫ ДЛЯ ПОДГОТОВКИ К ЛАБОРАТОРНОЙ РАБОТЕ 
 

1. Основные свойства, характеризующие машинные швы и строчки. 
2. Показатели, оценивающие эстетические, механические, эксплуатацион-
ные, деформационные и экономические свойства машинных швов и стро-
чек. 

3. Факторы, влияющие на прочность и удлинение машинных швов и стро-
чек. 

4. Факторы, влияющие на распускаемость машинных строчек. 
5. Факторы, влияющие на расход ниток. 

 

СОДЕРЖАНИЕ РАБОТЫ 
 

1. Изучение свойств машинных швов и строчек, показателей, оценивающих 
их качество, и факторов, влияющих на них. 

2. Определение прочности и удлинения стачных швов. 
3. Определение распускаемости строчек, выполненных различными видами 
стежков. 

4. Определение расхода швейных ниток на различные виды строчек. 
 

МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ 
 

4.1 Изучение свойств машинных швов и строчек, показателей, 
оценивающих их качество, и факторов, влияющих на них 

 

Качество ниточных швов и строчек определяется комплексом показате-
лей, оценивающих следующие их свойства: 

– эстетические; 
– деформационные; 
– механические; 
– эксплуатационные; 
– экономические. 

Эстетические свойства характеризуются ровнотой линии строчки, рав-
номерностью длины стежков, плотностью затяжки стежков, целостностью 
строчки. 

Деформационные свойства – волнистостью материала по линии шва, 
стягиванием материала нитками строчки, посадкой нижнего слоя материала. 

Механические свойства – прочностью шва и его удлинением вдоль ли-
нии строчки, прочностью шва поперек строчки, жесткостью шва и повреждае-
мостью материала иглой. 

Эксплуатационные свойства – выносливостью и долговечностью шва, 
остаточной циклической деформацией, устойчивостью к истиранию, светопо-
годе, стирке, химчистке, распускаемостью строчки, осыпаемостью ткани в шве. 

Экономические свойства – расходом материалов и ниток на соединения. 
В зависимости от назначения машинных швов и строчек к ним предъяв-

ляются различные требования, а значит, в них должны преобладать те или иные 
свойства. 
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Для отделочных строчек наиболее важными являются эстетические и 
экономические свойства, определяемые внешним видом шва и расходом на не-
го ниток. 

Для соединительных швов – механические (прочность и удлинение 
вдоль шва, прочность поперек шва, выносливость при действии многократно 
растягивающих усилий) и эксплуатационные свойства (распускаемость строч-
ки). 

При стачивании синтетических материалов наряду с механическими важ-
ное значение приобретают деформационные свойства, так как в этом случае по-
является деформация материала нитками строчки. 

Наибольшее влияние на значения показателей, оценивающих каждое из 
этих свойств, имеют: 

– конструкция шва; 
– вид строчки; 
– вид и толщина сшиваемых материалов; 
– вид и натяжение ниток; 
– частота стежков в строчке. 

 
4.2 Определение прочности и удлинения стачных швов 

 

Определение прочностных характеристик швов производят по следую-
щим показателям: 

– разрывной нагрузке при растяжении шва в поперечном направле-
нии; 

– разрывной нагрузке и удлинении шва при растяжении его в про-
дольном направлении. 

Испытания швов выполняют в соответствии с [8]. В процессе исследова-
ния устанавливают влияние на прочность и удлинение швов конструкции шва, 
вида строчки, вида материала и вида ниток. Условия подготовки образцов для 
исследования представлены в таблице 4.1. 
Таблица 4.1 – Условия подготовки образцов 

Вариант 

Ткань Конструкция шва Вид строчки Вид и ус-
ловный но-
мер ниток растя-

жимая 
нерастя-
жимая 

стач-
ной 

настрочной 
с откры-
тым срезом 

челноч-
ный 

цеп-
ной х/б лх 

1 + + +  +  +  
2 + + +  +   + 
3 + + +   + +  
4 + + +   +  + 
5 + +  + +  +  
6 + +  + +   + 

Примечание:  1) «+» - условия подготовки образцов в каждом варианте; 
                        2) челночные и цепные строчки выполняют с частотой 4 стежка в 

10 мм. 
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Схема выкраивания образцов для определения прочности швов при попе-
речном растяжении представлена на рисунке 4.1. 

 
Рисунок 4.1 -  Схема выкраивания образцов для определения прочности 

швов при поперечном направлении 
 
Определение прочности и удлинения швов при продольном растяжении 

производят на пяти образцах размером 25х190мм каждый. Строчку располага-
ют вдоль образца по направлению нити основы. 

Испытание производят на разрывной машине РТ-250, заправляя в зажи-
мы каждый из образцов. Скорость опускания нижнего зажима устанавливают 
такой, чтобы средняя продолжительность процесса растяжения шва до разрыва 
соответствовала 30±15с. 

Показатели разрывной нагрузки и удлинения при разрыве снимают с со-
ответствующих шкал разрывной машины при разрушении строчки. Обработка 
результатов эксперимента производится с использованием программы «edt» на 
ЭВМ. 

За фактическую разрывную нагрузку принимают среднее арифметиче-
ское пяти испытаний растяжения швов при приложении нагрузки вдоль и попе-
рек шва. 

Удлинение шва (l1) характеризуется величиной изменения длины образца 
шва в процентах к первоначальной длине (зажимной длине) по формуле 

 
 

,%100
1 А

ll ⋅
= ,    (4.1) 

 
где l – длина образца, мм; 
 А – зажимная длина (расстояние между зажимами разрывной машины), 
мм. 
 
 Результаты обработки данных заносят в таблицу 4.2, а испытаний в таб-
лицу 4.3. 
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Таблица 4.2 – Результаты обработки данных 

Показатели Опыты 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Среднее арифмети-
ческое             

Относительная 
ошибка среднего             

 
Таблица 4.3 – Прочность и удлинение ниточных швов 

В
ар
иа
нт

 

Вид 
шва Ткань 

Вид 
строчки 

Частота 
строчки 
в 10 мм 

Вид и 
условный 
номер 
ниток 

Характеристика шва при рас-
тяжении 

вдоль поперек 
разрывная 
нагрузка, 
Н 

разрывное 
удлинение, 

% 

разрывная 
нагрузка, 
Н 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 
 
 Анализ результатов производится по гистограммам, отражающим зави-
симость прочности и удлинения швов от конструкции шва (1-ый и 5-ый вариан-
ты, 2-ой и 6-ой), вида материала (каждый из вариантов), вида строчек (1-ый и 3-
ий, 2-ой и 4-ый), вида и номера ниток (1-ый и 2-ой, 3-ий и 4-ый, 5-ый и 6-ой). 
 

4.3 Определение распускаемости строчек, выполненных  
различными видами стежков 

 
Распускаемость строчек характеризуется величиной потери разрывной на-

грузки шва от разрушения одного ниточного звена. 
Исследование проводят на образцах, выкроенных так же, как и для опре-

деления прочности швов при поперечном растяжении (рисунок 4.1). 
Для каждого варианта заготавливают по 3 образца из одной и той же тка-

ни в соответствии с условиями, представленными в таблице 4.4. Испытания 
проводят на разрывной машине РТ-250 в соответствии с условиями, изложен-
ными в п.4.2. 
Таблица 4.4 – Условия подготовки образцов 

Вариант 
Цепной одно-
ниточный 
стачивающий 

Цепной двух-
ниточный 
стачивающий 

Частота строчки 
(число стежков в 

1см) 
Вид и условный 
номер ниток 

3 5 лавсан х/б 
1 + + +  +  
2 + +  + +  
3 + + +   + 
4 + +  +  + 
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 Распускаемость строчек оценивают коэффициентом нераспускаемости 
(КН). Для его определения устанавливают разрывную нагрузку Рn для строчки с 
целым переплетением при числе стежков n. Затем разрывную нагрузку Р′n для 
строчки с одной разрушенной ниткой в центральном стежке и разрывную на-
грузку Рn-1 для строчки с одним полностью разрушенным центральным стеж-
ком. 
 Разрывная нагрузка пересчитывается на один стежок рабочей зоны образ-
цов: 

n
РР n

СТ = ,     (4.2) 

где n = n′ : 5 (n′ - число стежков в 1 см строчки); 

n
РР n

СТ
′

=′ ;      (4.3) 

1
1

1 −
= −

− n
РР n

СТ .     (4.4) 

 Результаты эксперимента обрабатывают с использованием программы 
«edt» на ЭВМ. Результаты сводят в таблицу, аналогичную таблице 4.2. 
 Коэффициент нераспускаемости рассчитывают по формулам: 

– для строчки с одной разрушенной ниткой в центральном стежке – 

СТ

СТ
Н Р

РК
′

=′ ;     (4.5) 

– для строчки с одним полностью разрушенным центральным стежком – 

СТ

СТ
Н Р

РК 1−= .     (4.6) 

 Результаты расчетов сводят в таблицу 4.5. 
Таблица 4.5 – Значения разрывных нагрузок и коэффициента нераспускаемости 

В
ар
иа
нт

 

Вид 
строч-
ки 

Вид и 
услов-
ный 
номер 
ниток 

Число 
стеж-
ков в 
1см 

строчки 

Разрывная нагрузка, Н 
Коэффициенты 
нераспускае-
мости 

Рn Р′n Рn-1 РСТ Р′СТ РСТ-1 К′Н КН 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

 
 По данным таблицы анализируется степень распускаемости строчек с од-
ной разрушенной ниткой или полностью разрушенным стежком (каждый из ва-
риантов) и влияние на нее: 

– вида строчки (каждый из вариантов); 
– частоты строчки (варианты 1-ый и 2-ой, 3-ий и 4-ый); 
– вида ниток (1-ый и 3-ий, 2-ой и 4-ый). 

 
4.4 Определение расхода ниток на строчки 
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Расход ниток на строчки определяют распусканием строчек длиной 
100мм и измерением длины ниток. 

Для определения расхода ниток прострачивают по 5 строчек челночного 
стежка (на образце 60 х 200 мм) и двухниточного стачивающего цепного (на 5-
ти образцах размером 20 х 200 мм) для каждого варианта (таблица 4.6). 
Таблица 4.6 – Условия подготовки образцов для определения расхода ниток 

Вариант 
Ткань Строчка Частота строчки, 

ст/1см толстая тонкая стачивающая 
челночная 

стачивающая 
цепная 3 5 

1 + + +  +  
2 + + +   + 
3 + +  + +  
4 + +  +  + 

 
 На каждой строчке отмечают длину 100 мм, отступив от начала и конца 
50 мм. Разрезают нитки поперек строчки согласно разметке, распускают строч-
ки, измеряют длину ниток и суммируют их для каждой строчки в отдельности. 
Результаты обрабатывают с использованием программы «edt» на ЭВМ и сводят 
в таблицу по форме таблицы 4.2. Результаты расчетов сводят в таблицу 4.7. 
Таблица 4.7 – Расход швейных ниток на строчку 

Вариант Ткань Строчка Частота строчки, 
ст/1см Расход ниток 

1 2 3 4 5 
 
 По результатам эксперимента анализируется влияние на расход ниток: 

– толщины ткани (каждый из вариантов); 
– вида строчки (варианты 1-ый и 3-ий, 2-ой и 4-ый); 
– частоты строчки (варианты 1-ый и 2-ой, 3-ий и 4-ый). 

 
 

ЛАБОРАТОРНАЯ РАБОТА № 5 
 

Тема: ИЗУЧЕНИЕ СПЕЦПРИСПОСОБЛЕНИЙ  К ШВЕЙНЫМ МАШИНАМ 
 

Цель работы: Ознакомление с видами спецприспособлений, применяемых 
при изготовлении одежды. Приобретение навыков выбора 
необходимых спецприспособлений. 

 
ВОПРОСЫ ДЛЯ ПОДГОТОВКИ К ЛАБОРАТОРНОЙ РАБОТЕ 

 

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

2. Классификация спецприспособлений. Характеристика каждой группы 
спецприспособлений. 

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

СОДЕРЖАНИЕ РАБОТЫ 
 

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

МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ 
 

  Изучение классификации спецприспособлений к швейным 
машинам 

 
Текстильные материалы обладают малой жесткостью, высокой гибко-

стью, низким коэффициентом трения по материалу, что обеспечивает им хоро-
шую формуемость. Эту особенность в швейной промышленности используют 
давно, применяя средства малой механизации для формирования краев ткани и 
последующего закрепления формы ниточной строчкой. 

Использование средств малой механизации позволяет получить качест-
венное соединение, характеризующееся параллельностью строчек каким-либо 
ориентирам, неизменной величиной подгиба края детали, совмещением деталей 
в заданном положении. 

Для изготовления различных видов одежды применяют конкретные ком-
плекты приспособлений, конструкция и назначение которых зависит от приме-
няемых материалов и модельных особенностей изделия. 

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

В настоящее время разработаны: 
• УСП-1, предназначенная для установки на одноигольных швейных 
машинах челночного стежка, обеспечивающая выполнение 500 
схем швов; 

• УСП-2 – для установки на двухигольных швейных машинах чел-
ночного стежка, позволяющая выполнять более 700 схем швов; 

• УСП-3, устанавливаемая на стачивающее-обметочных швейных 
машинах, с возможностью выполнения более 300 схем швов. 

Конструкция УСП позволяет работнице быстро менять направители в за-
висимости от смены моделей без применения каких-либо инструментов. Это 
особенно актуально при проектировании гибких технологических процессов. 
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Изучение классификации спецприспособлений по видам выполняемых 
швов производится по литературе [3].  В отчете приводится схема  классифика-
ции,  представленная на рисунке 5.1. 
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Рисунок 5.1 – Классификация спецприспособлений 
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  Выполнение швов с применением спецприспособлений 
 

Выполнение швов с применением спецприспособлений, установленных 
на швейных машинах, производится в лаборатории кафедры КиТО. Определе-
ние марки используемых приспособлений производится по литературе [3]. В 
отчете приводится их характеристика в форме таблицы 5.1. 
Таблица 5.1 – Выбор спецприспособлений 

Схема шва, выполняемого Марка 
спец-
приспо-
собления 

Класс 
ма-
шины 

Причины снижения затрат време-
ни без приспособ-

ления 
со спецприспо-
соблением 

1 2 3 4 5 

  
4-3 97 

1. Совмещение операции прита-
чивания и настрачивания оканто-
вочной полоски 
2. Исключение вспомогательных 
приемов огибания детали полос-
кой и подгибания ее срезов 

 
5.3 Выбор необходимых спецприспособлений для выполнения 

швов  
 

В соответствии с вариантом задания (таблица 5.2) по литературе [3,4,5] 
производится выбор приспособлений, позволяющих качественно и быстро вы-
полнить операции соединения или обработки деталей. 

В отчете производится зарисовка схемы шва с применением приспособ-
ления, указывается марка приспособления. 
Таблица 5.2 – Варианты заданий для выбора спецприспособлений 
№ вари-
анта 

Вид обработки или соединения дета-
лей 

Схема шва без применения 
спецприспособления 

1 2 3 

1 

Изготовление пояса для плаща 
 

Соединение кокеток со спинкой муж-
ской сорочки 

 

2 

Притачивание обтачек прорезного 
кармана к переду  

 
Обработка цельнокроеной планки 
мужской сорочки 

 
 
Окончание таблицы 5.2 
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1 2 3 

3 

Выполнение защипов на деталях пла-
тья  
Обтачивание бортов подбортами с од-
новременным прокладыванием кромки 

 

4 

Настрачивание кокетки на спинку 
куртки 

 
Стачивание подкладки карманов брюк 
с одновременным окантовыванием 
срезов  

5 

Притачивание пояса к брюкам 
 

Настрачивание застежки-молнии 

 

6 
Стачивание пояса платья 

 
Изготовление бретелей для женского 
платья 

 

7 

Соединение бейки с деталями платья 
 

Соединение деталей с образованием 
посадки одной из них 

 
 

ЛАБОРАТОРНАЯ РАБОТА № 6 
 

Тема: ИЗУЧЕНИЕ ПРОЦЕССА ОБРАЗОВАНИЯ СТЕЖКОВ И СТРОЧЕК 
МАШИН ПОЛУАВТОМАТИЧЕСКОГО  ДЕЙСТВИЯ 

 
Цель работы: Ознакомление с классификацией машин полуавтоматического 

действия, их рабочими органами, процессом образования 
стежков и строчек и основными регулировками. Освоение 
приемов работы на полуавтоматах для обметывания петель и 
выполнения закрепок. 

ВОПРОСЫ ДЛЯ ПОДГОТОВКИ К ЛАБОРАТОРНОЙ РАБОТЕ 
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1. Какие классы машин-полуавтоматов применяются для пришивания пуго-
виц, обметывания петель и выполнения закрепок? Их основные рабочие 
органы. 

2. Какие виды стежков и строчек используются для пришивания пуговиц, 
обметывания петель и выполнения закрепок? Особенности процесса их 
образования. 

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

4. Каковы особенности пришивания пуговиц с 2-мя и 4-мя отверстиями на 
ножке или с пуговицей на машинах-полуавтоматах? 

5. Как происходит закрепление строчек при пришивании пуговиц, обметы-
вании петель и выполнении закрепок? 

 
СОДЕРЖАНИЕ РАБОТЫ 

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

3. Изучение особенностей образования стежков и процесса формирования 
строчек на полуавтоматах различного назначения. 

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

 
МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ 

 
6.1 Изучение классификации машин полуавтоматического  

действия 
 

Значительное место в швейном производстве занимают операции, тре-
бующие прокладывания стежков в определенной закономерности. Совокуп-
ность таких стежков образует строчки сложного контура, который может быть 
получен путем ручного направления материала в рабочую зону, как в универ-
сальных машинах, или по заданной программе, как в полуавтоматах [1]. 

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

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

Изучение классификации машин полуавтоматического действия произво-
дится по литературе [10, с. 92, рисунок 7.1]. 
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6.2 Установление класса и технологической характеристики  
машин полуавтоматического действия различного назначения 

 
Установление класса и технологической характеристики машин полуав-

томатического действия различного назначения производится по литературе: 
- [1,3] – для машин отечественного производства; 
- [10, с. 204-223] – для машин зарубежного производства. 
В отчете приводится сравнительная характеристика машин отечественно-

го производства 25-А, 220-М, 95 классов и машин зарубежного производства 
соответствующего назначения в форме таблицы 6.1. 

 
Таблица 6.1 – Характеристика машин полуавтоматического действия 

Фирма, 
завод-
изгото-
витель 

Класс 
машины 

Вид 
стежка 

Техно-
ло-
гиче-
ское на-
значе-
ние 

Основ-
ные ме-
ханиз-
мы 

Техни-
ческая 
харак-
терис-
тика 

Допол-
ни-

тельные 
сведе-
ния 

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

1 2 3 4 5 6 7 8 
 
 

6.3 Изучение особенностей образования стежков и процесса  
формирования строчек на полуавтоматах различного назначения 
 

Изучение и зарисовка схемы расположения стежков при пришивании пу-
говиц с 4-мя отверстиями производится по литературе [10, с. 104]. 

Изучение процесса образования прямой петли с двумя закрепками и схе-
мы расположения стежков производится по литературе [10, с.96, 98]. 

Изучение схемы выполнения малой закрепки производится по литературе 
[10, с. 94], [1, с. 142]. 
 

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

 
Изучение основных технологических регулировок полуавтоматов 25-Акл. 

и 220-М кл. производится в лабораториях кафедры КиТО и по литературе [10]. 
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ЛАБОРАТОРНАЯ РАБОТА № 7 
 
Тема: ИЗУЧЕНИЕ ПРОЦЕССА ВЛАЖНО-ТЕПЛОВОЙ ОБРАБОТКИ 

ШВЕЙНЫХ ИЗДЕЛИЙ 
Цель работы: Ознакомиться со способами, операциями, оборудованием и 

режимами внутрипроцессной и окончательной влажно-
тепловой обработки. 

 
ВОПРОСЫ ДЛЯ ПОДГОТОВКИ К ЛАБОРАТОРНОЙ РАБОТЕ 

 
1. Сущность процесса влажно-тепловой обработки. 
2. Операции влажно-тепловой обработки. 
3. Способы выполнения операций влажно-тепловой обработки. 
4. Оборудование для внутрипроцессной и окончательной влажно-тепловой 
обработки швейных изделий. 

 
СОДЕРЖАНИЕ РАБОТЫ 

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

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

3. Изучение операций внутрипроцессной и окончательной влажно-тепловой 
обработки верхней одежды и применяемого оборудования. 

 
МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ 

 
 Изучение операций влажно-тепловой обработки, способов их 

выполнения и критериев оценки их качества 
 

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

В зависимости от применяемого оборудования ВТО выполняется тремя 
способами: 

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

виду нагрева, наличию или отсутствию пропаривания, массе, форме подошвы и 
т.д. 
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Прессование выполняется с помощью прессов. В зависимости от назна-
чения прессы делят на универсальные и специальные. Универсальность прессо-
вого оборудования обеспечивается комплектом сменных подушек, имеющих 
различную форму и размеры в зависимости от технологического назначения. 

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

Пропаривание выполняется на паровоздушных манекенах (ПВМ) с мяг-
кой и жесткой оболочкой. В них используют способ одновременного воздейст-
вия тепла и влаги на всю обрабатываемую поверхность изделия. В ПВМ с мяг-
кой оболочкой это воздействие направлено на удаление с поверхности ткани 
лас, заминов, складок и придания ему хорошего товарного вида. В ПВМ с же-
сткой оболочкой – для совмещения придания изделию товарного вида с полу-
чением в нем необходимой формы. 

По целевому назначению при ВТО различают следующие операции: 
– сутюживание и оттягивание деталей швейного изделия; 
– приутюживание шва (детали) швейного изделия; 
– заутюживание шва (детали) швейного изделия; 
– разутюживание шва (детали) швейного изделия; 
– отутюживание; 
– отпаривание; 
– декатирование швейного материала. 

Сутюживание и оттягивание (формование) применяют для придания 
деталям одежды пространственной формы. Они могут выполняться способами 
утюжильной обработки и прессования. Качество операции оценивается устой-
чивостью получаемой формы, которая выражается величиной стрелы прогиба – 
h (для деталей объемной формы – части переда, спинка и т.д., рисунок 7.1) и 
величиной сетевого угла (угла перекоса между нитями основы и утка для дета-
лей плоской формы – воротник, рукав, части брюк и т.д., рисунок 7.2). 

 
 
 

 
 
 

Рисунок 7.1 – Стрела прогиба деталей объемной формы 
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Рисунок 7.2 – Сетевые углы (α) в ткани: а – не подверженной деформации; 
б – деформированной 

 
Устойчивой считается форма, если в процессе эксплуатации изменение 

величины стрелы прогиба и сетевого угла не превышает 25 – 30 % [11]. 
Операции приутюживания (уменьшения толщины шва, сгиба или края 

детали), заутюживания (фальцевания) краев деталей, заутюживания складок, 
припусков на швы и разутюживания швов выполняют способами утюжильной 
обработки или прессования. Приутюживание оценивают, сравнивая толщину 
шва, сгиба или края детали до и после прессования. Измерения осуществляют 
толщиномером. Качество считается хорошим, если утонение составляет не ме-
нее 30 % от первоначальной толщины [11]. 

Фальцевание края детали, заутюживание и разутюживание швов оцени-
вают по величине угла загибки, который должен быть не более 200 – 250 и от-
сутствию на лицевой стороне изделия следа от загнутого края [11]. 

Кроме того, при выполнении вышеперечисленных операций возможно 
появление лас. Поэтому качество операций на них оценивают еще и величиной 
коэффициента блеска ткани, который замеряют с помощью фотометров и бле-
скометров. Хорошим считается качество, если γК ≤ 1,06, где γК и γО – коэффи-
циенты блеска до и после прессования [11]. 

Отутюживание применяют для удаления заминов, неровностей, вырав-
нивания поверхности ткани с помощью утюгов и прессов. Качество операций 
оценивают визуально по отсутствию лас и пятен от пара. 

Декатирование швейного материала (ВТО) применяется для предотвра-
щения последующей его усадки. Качество оценивают стабилизацией линейных 
размеров материала. 

По результатам изучения операций ВТО, способов их выполнения и кри-
териев оценки качества заполняется таблица 7.1. 

 
Таблица 7.1 – Операции ВТО, критерии оценки их качества и способы выпол-
нения 

Операции ВТО Критерии оценки качест-
ва Способы ВТО 

1 2 3 
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 Изучение режимов влажно-тепловой обработки швейных изде-
лий на утюжильном и прессовом оборудовании 

 
Изучение режимов ВТО верхней одежды (пиджак, брюки, пальто жен-

ское) из различных видов тканей производится по литературе [11]. Результаты 
изучения заносят в таблицы 7.2 и 7.3. 
Таблица 7.2 – Режимы влажно-тепловой обработки на утюжильном оборудова-
нии 

Материалы 

Режимы ВТО 
температура 
гладильной по-
верхности, 0С 

масса 
утюга, кг 

время пропа-
ривания*, с 

время об-
работки*, с 

1 2 3 4 5 
* - на какую длину шва. 
 
Таблица 7.3 – Режимы влажно-тепловой обработки на прессовом оборудовании 
с электропаровым обогревом 

Материалы 

Режимы ВТО 
температура 
верхней по-
душки, 0С 

усилие 
прессования, 
МПа 

время, с 

пропаривания прессования отсоса 

1 2 3 4 5 6 
 
 Изучение операций внутрипроцессной и окончательной влаж-

но-тепловой обработки верхней одежды и  
применяемого оборудования 

 
Изучение операций внутрипроцессной и окончательной ВТО конкретных 

моделей пиджака, брюк мужских и пальто женского и применяемого оборудо-
вания производится по приложению А и литературе [5]. Результаты изучения 
заносятся в таблицу 7.4. 
Таблица 7.4 – Перечень операций внутрипроцессной и окончательной влажно-
тепловой обработки при изготовлении различных видов изделий (в соответст-
вии с вариантом) 

Наименование операции 

Применяемое оборудование 
класс (модель) 

назначение утюг утюжиль-
ный стол пресс 

1 2 3 4 5 
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ЛАБОРАТОРНАЯ РАБОТА № 8 
 
Тема: ОПРЕДЕЛЕНИЕ СЛОЖНОСТИ ОБРАБОТКИ ШВЕЙНЫХ ИЗДЕЛИЙ 
Цель работы: Изучить конструкцию деталей мужского пиджака и брюк и 

установить сложность их обработки. 
 
ВОПРОСЫ ДЛЯ ПОДГОТОВКИ К ЛАБОРАТОРНОЙ РАБОТЕ 

 
1. Как называются срезы контурных линий основных деталей одежды? 
2. Каково направление нитей основы основных деталей одежды? 
3. Какие основные сведения должны включаться в техническое описание 
модели? 

4. Каков порядок установления сложности обработки и НСО швейных изде-
лий? 

 
СОДЕРЖАНИЕ РАБОТЫ 

 
1. Составить описание внешнего вида мужского костюма: пиджака и брюк. 
2. Изучить детали кроя пиджака и брюк, направление нитей основы и на-
именование срезов. 

3. Ознакомиться со структурой НСО-87 и установить сложность обработки 
пиджака и брюк.  

 
МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ 

 
8.1 Составление описания внешнего вида мужского костюма: 

пиджака и брюк 
 
  Пользуясь зарисовкой внешнего вида модели, приведенной на рисунке 
8.1, студент самостоятельно составляет описание внешнего вида пиджака и 
брюк в следующем порядке: 

• для пиджака: 
o наименование, назначение, вид рекомендуемой ткани, половозраст-
ная группа; 

o силуэт, покрой, вид застежки; 
o описание внешнего вида: 

- переда с указанием конструктивных и декоративных элементов; 
- спинки с указанием конструктивных и декоративных элемен-
тов; 

- рукавов с указанием покроя рукава, количества швов, особен-
ностей обработки низа рукава; 

- воротника с указанием вида воротника и особенностей его кон-
струкции; 
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- подкладки с указанием вида подкладки (притачная или отлет-
ная), наличия внутренних карманов: 

o вид отделки и отделочные строчки; 
o рекомендуемые размеры, роста, полнотные группы; 

• для брюк: 
o наименование, вид рекомендуемой ткани, половозрастное назначе-
ние, степень облегания; 

o описание передних частей брюк: вида застежки и карманов; 
o описание задних частей брюк: вытачек, карманов; 
o описание верхних участков брюк: пояса, вида его застежки, нали-
чия и расположения шлевок; 

o вид отделки, место расположения отделочных строчек; 
o рекомендуемые размеры, роста, полноты. 

В отчете привести зарисовку и описание внешнего вида пиджака и брюк. 
 

8.2 Изучение деталей кроя мужского пиджака и брюк,  
направления нитей основы и наименования срезов 

 
Изучение наименования и конфигурации деталей кроя, используемых для 

изготовления мужского пиджака и брюк, производится по приложению Б (таб-
лица Б.1, рисунки Б.1-Б.4). 

Контуры деталей называются срезами. Они имеют различные названия в 
зависимости от места их расположения в готовом изделии. Наименования сре-
зов деталей мужского пиджака и брюк представлены в приложении Б (рисунки 
Б.1, Б.2, Б.4). 

Результаты изучения конструкции мужского пиджака и брюк представить 
в форме таблицы 8.1. На схемах деталей кроя (графа 1) нанести направление 
нити основы в соответствии с указаниями, приведенными в графе 3, на основа-
нии приложения Б (таблица Б.3). На деталях обозначить цифрами срезы и при-
вести их наименование в графе 4. 

 
Таблица 8.1 – Характеристика деталей кроя мужского пиджака и брюк 
Наименование и 
схема детали 

Количество 
деталей 

Направление нитей ос-
новы 

Наименование 
срезов 

1 2 3 4 
Детали пиджака из основного материала 

1. Перед 2 Параллельно линии по-
лузаноса, расположен-
ной ниже верхней борто-
вой петли 

1-2 срез горлови-
ны 

и т.д.    
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Окончание таблицы 8.1 
1 2 3 4 

Детали  пиджака из подкладочного материала 
1. Перед 2 Параллельно срезу бор-

та, расположенному ни-
же линии глубины 
проймы 

-- 

и т.д.    
Детали пиджака из прокладочного материала 

1. Основной слой 2 Нити утка проходят па-
раллельно срезу борта* -- 

и т.д.    
Детали брюк из основного материала 

и т.д.    
*Для прокладочных материалов на тканой основе 
 

8.3 Ознакомление со структурой НСО и установление  
сложности обработки пиджака и брюк 

 
НСО-87 состоит из таблиц для определения трудоемкости изготовления 

изделия в баллах и таблицы для определения сложности обработки. 
В таблице для определения трудоемкости изготовления содержится по-

следовательность обработки изделия по укрупненным узлам, которым присвоен 
определенный порядковый номер и указана трудоемкость изготовления каждо-
го узла в баллах. В таблице для определения сложности дан диапазон трудоем-
кости изделия в баллах, соответствующий определенной сложности обработки 
(первой, второй и т.д.) по видам изделий и видам тканей. 

Используя рисунок 8.1 и литературу [13] определить последовательность 
обработки по укрупненным узлам, которым присвоен определенный порядко-
вый номер и указана трудоемкость его изготовления в баллах. Результаты рабо-
ты представить в форме таблицы 8.2.  
Таблица 8.2 – Определение трудоемкости изготовления мужского пиджака и 
брюк 
Номер узла 
обработки Наименование узла обработки Трудоемкость изго-

товления (в баллах) 
1 2 3 
 
По суммарному количеству баллов и коэффициенту трудоемкости обра-

батываемого материала устанавливается сложность обработки изделия. 
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Рисунок 8.1 – Зарисовка внешнего вида мужского костюма 
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ПРИЛОЖЕНИЕ А 
Таблица А.1 – Перечень операций внутрипроцессной и окончательной влажно-тепловой обработки различных видов из-
делий 

Женское пальто Мужской пиджак Мужские брюки 
1 2 3 

 
• Разутюжить шов стачивания воротника. 
• Разутюжить шов обтачивания воротника. 
• Приутюжить воротник, хлястики, пояс, 
шлевки. 
• Приутюжить (выутюжить) подкладку из-
делия.  
• Разутюжить передние швы рукавов и при-
утюжить низ рукавов. 

 
• Вывернуть боковые карманы и приутюжить. 
• Разутюжить шов притачивания стойки к ниж-
нему воротнику. 
• Разутюжить шов притачивания подборта к 
верхнему воротнику, приутюжить воротник. 
• Приутюжить шлицу спинки, предварительно 
рассекая средний шов спинки над шлицей под уг-
лом 450. 

 

 
• Приутюжить клапан 
заднего кармана. 
• Разутюжить швы прита-
чивания надставок к зад-
ним частям брюк.  
• Сформовать задние час-
ти брюк. 
• Разутюжить швы (шов) 
притачивания обтачек (об-
тачки). 
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Окончание таблицы А.1 
1 2 3 

• Разутюжить швы рукавов. 
• Приутюжить рукава. 
• Заутюжить шов притачивания кокетки к 
спинке. 
• Разутюжить швы притачивания обтачек 
боковых карманов. 
• Разутюжить швы притачивания боковых 
частей переда и заутюжить обтачки боковых 
карманов. 
• Заутюжить шов притачивания кокетки к 
переду. 
• Разутюжить боковые швы. 
• Разутюжить шов втачивания нижнего во-
ротника в горловину, плечевые швы и швы 
притачивания верхнего воротника к подбор-
там. 
• Приутюжить борта, воротник и низ изде-
лия. 
• Приутюжить части переда. 
• Приутюжить спинку. 
• Приутюжить рукава, окаты рукавов и в об-
ласти плеч. 
• Приутюжить воротник, верхнюю часть пе-
реда. 
• Отутюжить подкладку изделия. 

• Приутюжить карманы. 
• Приутюжить внутренние карманы. 
• Заутюжить швы подкладки пиджака и шов при-
тачивания подкладки к подборту.  
• Вывернуть и приутюжить шлицы рукавов, по-
догнуть и приутюжить низ рукавов, разутюжить 
локтевые швы рукавов. 
• Разутюжить передние швы рукавов. 
• Разутюжить боковые и плечевые швы. 
• Разутюжить шов обтачивания борта подбортом 
и вывернуть. 
• Приутюжить борта, лацканы и низ пиджака. 
• Приутюжить (отпрессовать) перед пиджака. 
• Сформовать и приутюжить спинку и шлицу 
спинки. 
• Приутюжить бочки пиджака, боковые карманы. 
• Приутюжить пиджак в области плечевого поя-
са, окатов рукавов, воротника. 
• Приутюжить пиджак в области плечевого пояса 
со стороны подкладки, воротник, лацканы. 
• Приутюжить (выутюжить) подкладку пиджака. 

• Заутюжить внешний 
срез гульфика. 
• Приутюжить гульфик и 
край бант, образуя кант из 
левой части брюк. 
• Разутюжить боковые 
швы. 
• Разутюжить шаговые 
швы.  
• Заутюжить низ брюк. 
• Заутюжить складки пе-
редних и задних частей 
брюк. 
• Приутюжить верхнюю 
часть брюк. 
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ПРИЛОЖЕНИЕ  Б 
Таблица Б.1 – Спецификация деталей кроя мужского пиджака   
Номер 
детали Наименование детали 

1 2 
Детали из основного материала 

1 Перед  
2 Спинка  
3 Отрезной бочок 
4 Верхняя часть рукава 
5 Нижняя часть рукава 
6 Верхний воротник 
7 Нижний воротник 
8 Стойка верхнего воротника 
9 Подборт 
10 Клапан 
11 Верхняя обтачка бокового кармана 
12 Нижняя обтачка бокового кармана 
13 Листочка 
14 Подзор верхнего кармана 
15 Верхняя обтачка внутреннего кармана 
16 Нижняя обтачка внутреннего кармана 

Детали из подкладочного материала 
17 Верхняя часть переда 
18 Нижняя часть переда 
19 Отрезной бочок 
20 Спинка 
21 Верхняя часть рукава 
22 Нижняя часть рукава 
23 Подкладка клапана 
24 Подзор бокового кармана 
25 Подкладка бокового кармана 
26 Подкладка внутреннего кармана 
27 Подкладка верхнего кармана 

Детали из прокладочного материала 
28 Основной слой прокладки переда 
29 Второй слой прокладки переда 
30 Плечевая накладка 
31 Прокладка в лацкан 
32 Прокладка подборта 
33 Прокладка верхнего воротника 
34 Усилитель концов верхнего воротника 
35 Прокладка стойки верхнего воротника 
36 Прокладка нижнего воротника 
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Окончание таблицы Б.1 
1 2 

37 Прокладка в шлицу спинки 
38 Прокладка в низ спинки 
39 Прокладка в горловину спинки 
40 Прокладка в пройму спинки 
41 Прокладка по плечевому срезу спинки 
42 Прокладка в низ бочка 
43 Прокладка в пройму бочка 
44 Прокладка в низ верхней части рукава 
45 Прокладка в низ нижней части рукава 
46 Прокладка по окату верхней части рукава 
47 Прокладка по окату нижней части рукава 
48 Прокладка клапана 
49 Прокладка листочки 
50 Прокладка верхней обтачки внутреннего кармана 
51 Прокладка нижней обтачки внутреннего кармана 
52 Прокладка верхней обтачки бокового кармана 
53 Прокладка нижней обтачки бокового кармана 
54 Долевик  
 
Таблица Б.2 – Спецификация деталей кроя мужских брюк   
Номер 
детали Наименование детали 

1 2 
Детали из основного материала 

1  Передняя часть брюк 
2 Задняя часть брюк 
3 Гульфик 
4  Откосок 
5 Подзор боковго кармана (отрезной бочок) 
6 Пояс левой половины брюк 
7 Пояс правой половины брюк 
8 Верхняя обтачка заднего кармана 
9 Нижняя обтачка заднего кармана 
10 Подзор заднего кармана 
11 Шлевки 
12 Петля заднего кармана 

Детали из подкладочного материала 
13 Подкладка передних частей брюк 
14 Подкладка откоска 
15 Подкладка бокового кармана 
16 Подкладка заднего кармана 
17 Лея  
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Окончание таблицы Б.2 
1 2 

Детали из прокладочного материала 
18 Прокладка пояса левой половины брюк 
19 Прокладка пояса правой половины брюк 
20 Прокладка верхней обтачки заднего кармана 
21 Прокладка нижней обтачки заднего кармана 
 
Таблица Б.3 – Направление нитей основы в деталях мужского пиджака 
Наименование детали Направление нитей основы 

1 2 
Детали из основного материала 

Спинка Параллельно среднему срезу от линии талии до низа 
Перед Параллельно линии полузаноса, расположенной ниже 

верхней бортовой петли 
Клапан, листочка и 
подзор верхнего про-
резного кармана 

Совпадает с долевым направлением материала на пе-
реде при наложении верхнего края детали по линии 
разметки кармана 

Обтачка прорезного 
кармана 

Параллельно линии, расположенной посередине 
вдоль детали 

Верхняя и нижняя час-
ти рукава 

Параллельно прямой линии, соединяющей концы пе-
реднего среза 

Верхний воротник с 
прямыми концами 

Перпендикулярно прямой линии, соединяющей углы 
отлета воротника 

Верхний воротник с 
отрезной  стойкой 

Направление нитей на стойке совпадает с тем же на-
правлением на воротнике 

Нижний воротник в 
изделии без застежки 
доверху 

Параллельно срезу раскепа 

Подборт  Параллельно внешнему срезу на подборте с выпук-
лым внешним срезом лацкана (прогиб более 1 см) – 
параллельно внешним срезам подбортов, располо-
женным ниже линии талии 

Детали из подкладочного материала 
Спинка из двух частей Параллельно среднему срезу, расположенному ниже 

линии талии 
Перед Параллельно бортовому срезу, расположенному ниже 

линии глубины проймы 
Верхняя и нижняя час-
ти рукава 

Параллельно прямой линии, соединяющей верхний и 
нижний углы переднего срезы 

Детали из прокладочного материала 
Бортовая прокладка с 
цельной основной ча-
стью 

Нити утка проходят параллельно бортовому срезу 
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Окончание таблицы Б.3 
1 2 

Бортовая прокладка – 
основная часть с от-
резным лацканом 

На лацкане нити утка проходят параллельно внутрен-
нему срезу 

Второй слой бортовой 
прокладки 

Нити основы или утка проходят под острым углом к 
плечевому срезу и пройме 

Накладка на клеевую 
часть бортовой про-
кладки 

Нити основы или утка проходят под острым углом в 
плечевому срезу и пройме 

Прокладка в горлови-
ну, прокладка в рукав 
в области оката 

Под углом 450 к средней линии детали 

Долевик кармана, про-
кладка в шлицу спин-
ки 

Вдоль детали 

Прокладка воротника 
в изделии без застежки 
доверху 

Совпадает с направлением на нижнем воротнике 

Прокладка в низ рука-
вов и пиджака 

Поперек детали 

 
Таблица Б.4 – Направление нитей основы в деталях мужских брюк 
Наименование детали Направление нитей основы 

1 2 
Детали из основного материала 

Передняя и задняя 
части 

Параллельно линии, соединяющей точки середины 
ширины части внизу и на уровне колена 

Отрезная боковая 
часть передней части 

Совпадает с направлением в основной части 

Гульфик Параллельно внешнему срезу 
Откосок Параллельно внутреннему срезу 
Притачной пояс Параллельно верхнему срезу 
Обтачка, подзор Параллельно притачиваемому срезу 
Шлевка Посередине вдоль детали 

Детали из подкладочного и прокладочного материалов 
Подкладка передней 
части брюк 

Совпадает с направлением в передней части из основ-
ного материала 

Подкладка и проклад-
ка пояса 

Поперек детали 

Подкладка откоска Параллельно внутреннему срезу 
Подкладка кармана Вдоль детали 
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1-2 – срез горловины; 
2-3 -  плечевой срез; 
3-4, 4-9, 9-3 – срез проймы; 
4-5 – боковой срез; 
5-6, 5-10, 10-14, 15-16, 19-20 – срез  
низа; 
6-7, 20-21 -  срез шлицы; 
7-8, 21-22 – срез уступа шлицы; 
8-1 – средний срез; 
9-10 – срез бочка; 
1-11 – срез раскепа; 
11-12 – срез уступа лацкана; 
12-15 – внешний срез; 
1-16 – внутренний срез 
17-18 – срез оката; 
18-19 – передний срез; 
17-22 – локтевой срез 

Рисунок Б.1 – Зарисовка деталей мужского пиджака из основного и прокладоч-
ного материалов (основных и подборта) 
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23-24, 33-24 – срез отле-
та; 
24-25, 23-28 – срез усту-
па; 
25-26, 27-28 – срез рас-
кепа; 
26-27, 34-26 – срез стой-
ки; 
29-30 – верхний срез 
стойки верхнего ворот-
ника; 
31-32 – нижний срез 
стойки верхнего ворот-
ника; 
29-32, 30-31 – срез конца 
стойки 

 

 
 
 

 

Рисунок Б.2 - Зарисовка деталей мужского пиджака из основного и прокладочно-
го материалов (воротника и мелких) 
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Рисунок Б.3 - Зарисовка  деталей мужского пиджака из подкладочного мате-
риала 
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1-2 – боковой срез; 
2-3 – срез низа; 
3-4 – шаговый срез; 
1-5, 1-6, 7-8 – верхний срез; 

 

 
4-5 – средний срез; 
5-6 – срез банта; 
9-10 – нижний срез; 
2-5, 7-10 – внутренний срез; 
8-9 – внешний срез 
 

Рисунок Б.4 - Зарисовка деталей мужских брюк из основного материала 
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Рисунок Б.5 - Зарисовка деталей мужских брюк из основного, подкладочного и 
прокладочного материалов 
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