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ВВЕДЕНИЕ


В учебном пособии подробно освещены вопросы проектирования теплозащитной одежды с объемным утеплителем. Авторами предусмотрена возможность самостоятельного освоения читателем изложенных в нем рекомендаций по проектированию теплозащитной одежды с объемным утеплителем. Пособие будет интересно и специалистам швейной промышленности, которые занимаются производством теплозащитной одежды.
Теплозащитная одежда с объемным утеплителем, предназначенная для занятий спортом, активного отдыха, а также для повседневной носки, не теряет своей популярности. Одежда для защиты от пониженных температур представляет собой многослойный пакет. И от того, насколько грамотно будет решена задача подбора материалов, входящих в пакет, будут зависеть эргономические, теплозащитные и эксплуатационные показатели готового изделия.
Приступая к выполнению лабораторных работ, студенты должны изучить рекомендуемую литературу, а также внимательно познакомиться с методическими указаниями данной разработки. В ходе выполнения лабораторных работ студент должен приобрести практические навыки по определению размерных признаков для проектирования одежды с объемным утеплителем, научиться определять конструктивные прибавки и учитывать свойства используемых материалов при разработке конструкций теплозащитной одежды.










Лабораторная работа №1
РАЗРАБОТКА ПРОМЫШЛЕННОЙ КОЛЛЕКЦИИ ОДЕЖДЫ С ОБЪЕМНЫМ УТЕПЛИТЕЛЕМ
Цель работы: Изучение ассортимента теплозащитных изделий с объемным утеплителем. Разработка мини-коллекции теплозащитной одежды, изучение и анализ проектируемой модели.
Содержание работы:
1. Изучение ассортимента теплозащитной одежды различного назначения. 
2. Разработка мини-коллекции теплозащитной одежды и выбор модели для проектирования, выполнение технического рисунка.
3. Составление описания внешнего вида модели, изучение и анализ проектируемой модели.
4. Анализ результатов работы, формирование выводов
Пособия и инструменты: журналы мод, каталоги моделей одежды, интернет-ресурсы, чертежные принадлежности.
Рекомендуемая литература: [1, 2-4] журналы мод на текущий и перспективный периоды.

Методические указания:
1. Работа каждым студентом выполняется самостоятельно. Студент знакомится с существующими образцами мужской, женской и детской теплозащитной одежды с объемными утеплителями трех классов: бытовой, спортивной и производственной одежды, по журналам мод, каталогам моделей одежды и интернет-сайтам. При этом следует обратить внимание на модельно-конструкторское решение существующих образцов теплозащитной одежды, виды используемых утепляющих прокладок, материалов верха и подкладки.
Примеры разных групп бытовой, спортивной и производственной теплозащитной одежды приведен на рисунках 1.1 – 1.3.

    

Рисунок 1.1 – Модели женской теплозащитной бытовой одежды

            

Рисунок 1.2 – Модели женской теплозащитной спортивной одежды 
        

Рисунок 1.3 – Модели мужской теплозащитной производственной одежды

Следует также  помнить, что различные виды теплозащитной одежды с объемным утеплителем, с   позиции наибольшего вклада в защиту организма человека от воздействия низких температур, можно представить в следующей последовательности: 1 – комбинезон, 2 – полукомбинезон с курткой, 3 – куртка с брюками, 4 – пальто. При этом следует учитывать некоторые физиолого-гигиенические показатели теплозащитных свойств различных видов одежды, представленные в таблице 1.1.
Таблица 1.1 – Некоторые физиолого-гигиенические показатели теплоизоляционных свойств различных видов одежды (состояние покоя, tв = - 10°С при δ* = const)
	Изделие
	Средневзвешенный тепловой поток, Вт/м2
	Средневзвешенная температура кожи, °С
	Температура воздуха под изделием, °С
	Тепловое сопротивление, м2·С/Вт

	Комбинезон
	70,0±4,6
	34,0±0,20
	18,7±0,9
	0,630

	Куртка и брюки
	75,0±4,0
	34,0±0,15
	18,9±0,7
	0,600

	Пальто
	76,0±4,4
	33,4±0,22
	18,6±1,0
	0,570



Комплект одежды, в который входит комбинезон, имеет более высокие значения показателей теплозащитных свойств, чем пальто или куртка с брюками. Если тепловое сопротивление комбинезона принять за 100%, то тепловое сопротивление куртки и брюк составляет 94,5%, а пальто 91,5% […]. Таким образом теплозащитные свойства одежды в значительной степени зависят от конструктивного решения.
2. 



Рисунок 1.4 – Эскиз мини-коллекции женских курток


Рисунок 1.4 – Эскиз модели женской куртки
3. Женская куртка для повседневной носки, для младшей возрастной группы из курточной ткани. 
Куртка приталенного силуэта, малого объема, втачного покроя. 
Конструктивная форма куртки решена за счет вертикальных рельефов и боковых швов. 
Перед с вертикальными рельефами от проймы до низа изделия, с прорезными боковыми карманами с листочкой, застегивающимися на тесьму-«молния».  
Спинка с вертикальными рельефами от проймы до низа изделия. 
Рукава втачные двухшовные. Низ рукава на притачной манжете с резинкой.
Капюшон  с отрезной центральной частью, со шнуром по переднему краю, концы которого выведены через люверсы и закреплены фиксаторами, регулирующими степень прилегания к голове.
Застежка центральная встык на тесьму – «молния». 
Между передом и листочкой, передом и молнией вставлен декоративный кант. На всех основных деталях куртки выполнены декоративные строчки на расстоянии 5,5 см между ними. Декоративный кант и молнии выполнены в контрастном сочетании с основной тканью. 
Отделочная строчка проложена: по карманам, швам соединения частей капюшона, швам обработки застежки – на расстоянии 0,1 см от края или шва.
Рекомендуемые размеры 80 – 88;
Рекомендуемые роста 164 – 176; 
II полнотная группа.
Проектируемой модели присвоен № 85-1382-01 – 2015



Рисунок 1.5 – Технический эскиз модели женской куртки

Таблица 1.2 - Габаритные размеры деталей конструкции проектируемой
модели 
	Наименование конструктивного участка
	Условное    обозначение на рисунке
	Размер на    рисунке,
(Рр), см
	Габаритный размер, (Рн),см

	1
	2
	3
	4

	Ширина плеча
	ах
	1,2
	12,7

	…
	…
	…
	…



Контрольные вопросы
1. Основные требования к разработке промышленной коллекции одежды.
2. Ассортимент теплозащитной одежды с объемным утеплителем.
3. Классификация теплозащитной одежды.
4. Каково влияние увеличения слоев одежды на ее теплозащитные свойства.

Лабораторная работа №2
РАЗРАБОТКА ЧЕРТЕЖА БК И МК ПРОЕКТИРУЕМОЙ МОДЕЛИ
Цель работы: Ознакомиться с методикой расчета толщины пакета проектируемого изделия с объемным утеплителем в зависимости от условий его эксплуатации. Выбрать прибавки для построения чертежа базовой конструкции
Содержание работы:
1. Изучение методики расчета толщины пакета для бытовой одежды и специального назначения. Расчет толщины теплозащитных пакетов.
2. Выбор исходных данных (размерных признаков и прибавок) для построения базовой основы конструкции изделия.
3. Построение базовой основы конструкции проектируемого изделия по методике ЕМКО СЭВ.
4. Разработка модельной конструкции проектируемого изделия в соответствии с эскизом модели. 
5. Выполнить макет изделия с объемным утеплителем.
Пособия и инструменты: чертежные принадлежности, калька, миллиметровая бумага.
Рекомендуемая литература:[1, 4, 5]

Методические указания
2. Расчетно-графические построения чертежей деталей женской куртки предусматривают в качестве исходных данных размерную характеристику фигуры человека и припуски (прибавки) на  свободное  облегание.
Размерная характеристика фигуры представлена в таблице 2.1.
Таблица 2.1 – Размерная характеристика фигуры типового телосложения           ____________________
                                                                    размер изделия
	Наименование измерения
	Условное обозначение
	Величина измерения типовой фигуры, см

	1
	2
	3

	Рост
	Т1
	170,0

	…
	…
	…



Выбор и распределение прибавок – один из наиболее сложных и ответственных вопросов, так как от этого зависит, будет ли проектируемое изделие обладать необходимыми свойствами и качествами. Прибавки для проектирования женской куртки представлены в таблице 2.2.

Таблица 2.2 – Прибавки на свободное облегание на различных участках женской куртки [11]
	№
сист.
	Отрезок
	ПС
	ПП
	ПТ
	П
	Примечание

	1.1
	11-91
	1,0
	0,8
	0,7
	2,5
	

	…
	…
	…
	…
	…
	…
	…



После выбора исходных данных проводится расчет и построение чертежа базовой основы конструкции изделия.
3. Разработка конструкции проектируемого изделия выполняется по Единой методике конструирования одежды стран-членов СЭВ (ЕМКОСЭВ). Данная методика наиболее полно отвечает требованиям к конструкции изделия, так как предусматривает особенности конструирования одежды в условиях массового производства. 
Процесс разработки конструкции включает этапы:
а) построение базисной сетки чертежа;
б) нанесение на базисную сетку основных контурных линий;
в) преобразование базисной сетки в модельную конструкцию при помощи методов конструктивного моделирования.
В данной методике принят единый метод построения конструкции одежды для всей популяции мужского, женского и детского населения, а именно:
· единая система размерных признаков;
· единая структура формул и последовательность построения конструкций одежды;
· единые основы конструкции одежды и базовые конструкции основных видов одежды;
–         единые принципы градации;
· единые правила технического черчения конструкции одежды;
· единая терминология, символика и цифровое обозначение конструктивных точек;
· единый конструкторский документ по содержанию, объему и оформлению.
При построении применяются радиусография, построение кривых второго прядка с помощью проективных дискриминантов, определение положения точек чертежа засечками дуг. Используется цифровая система обозначения конструктивных точек чертежа.
Чертежи конструкции строятся без припусков на швы, но учитываются припуски на ВТО, свойства материалов, вид изделия.
Таким образом, выбранная методика конструирования обеспечивает необходимую точность построения чертежей, требующуюся при мелкосерийном производстве одежды, обеспечивает качественную посадку изделия на фигуре, при этом система расчетов излишнюю важность, при построении учитываются свойства материалов [9].
Расчеты для построения представляют в таблице 2.3.







Таблица 2.3– Расчеты к построению чертежа базовой основы конструкции       женской куртки
	Наименование конструктивных участков
	Условное обозначение на чертеже
	Расчетная формула
	Расчет
	Результаты вычис-
ления, см

	1
	2
	3
	4
	5

	Построение базисной сетки

	Расстояние от шейной точки до линии низа
	11-91
	Т40+(Т7-Т12)+П
	41,3+(107,1-78,9)+2,5
	72,0

	…
	…
	…
	…
	…



5. Оформление чертежа модельной конструкции (МК) выполняют на миллиметровой бумаге в масштабе 1:1 в соответствии с общими требованиями ГОСТов (рис. 2.1).


Рисунок 2.1 -  Чертеж БК и МК женской куртки



Рисунок 2.2 – Чертеж БК и МК рукава и капюшона женской куртки

Контрольные вопросы
1. Перечислите основные этапы проектирования одежды с объемным утеплителем.
2. Перечислите исходные данные для выполнения расчетов для построения базовой основы конструкции изделия.







Лабораторная работа №3
РАЗРАБОТКА СБОРОЧНОГО ЧЕРТЕЖА ПРОЕКТИРУЕМОГО ИЗДЕЛИЯ 
Цель работы: Ознакомиться с особенностями конструктивного решения теплозащитных пакетов, технологией обработки деталей и узлов и сборкой теплозащитных изделий с объемным утеплителем.
Содержание работы:
1. Изучение существующих конструкций теплозащитных пакетов. 
2. Разработка перечня лекал и деталей кроя для проектируемого изделия.
3. Разработка конструктивно-технологических модулей проектируемого изделия.
4. Анализ результатов работы, формирование выводов. 
Пособия и инструменты: чертежные принадлежности, калька, миллиметровая бумага.
Рекомендуемая литература:[1, 2, 5-7]

Методические указания
1. При всем широком ассортименте синтетических утепляющих материалов для изготовления специальной одежды с высокими теплоизоляционными свойствами наиболее часто используется перо-пуховой утеплитель. Изделия с перо-пуховым наполнителем отличаются высокой эргономичностью, имеют минимальный вес, при этом обеспечивают наибольшую величину теплоизоляции.
Применение несвязных утеплителей в теплозащитной одежде имеет свою специфику формирования пакета. В силу разрозненности своей структуры утеплитель свободно перемещается по объему пакета, поэтому необходимо конструкцию пакета делить на отсеки. Существующие виды конструкции пакетов с несвязными утеплителями представлены на рисунке 3.1 [11]. 
Представленные пакеты имеют различный коэффициент термического сопротивления, определяемый их толщиной и массой утеплителя внутри отсека. Эффективно использование теплозащитных пакетов с комбинированной оболочкой, способствующей снижению воздействия на изделие ветровой нагрузки, созданию дополнительной воздушной прослойки между пакетом и тканью верха, а так же снижению миграции составляющих перо-пуховой смеси [11].
В случае использования двухслойного утепляющего пакета с переборками, в качестве которых могут быть применены прокладочные материалы, толщина изделия имеет постоянную величину на всех участках изделия. 
Лучшую теплоизоляцию, при равной толщине с остальными конструкциями, обеспечивает комбинированный двухслойный пакет. Это объясняется наличием воздушных прослоек посередине пакета. 

 а)  б)
 в)  г)
 д)  е)
 ж)  з)
 и)  к)
Рисунок 3.1 – Конструкции пакетов с объемными несвязными утеплителями
а – двухслойный, б – двухслойный с комбинированной оболочкой, в – двухслойный с переборками, г – двухслойный с переборками и комбинированной оболочкой, д – комбинированный двухслойный без смещения, е – комбинированный двухслойный со смещением, ж – трехслойный, з – трехслойный с комбинированной оболочкой, и – асимметричный с односторонней асимметрией, к – асимметричный с двухсторонней асимметрией.

Помимо четырех основных конструкций пакетов с объемным несвязным утеплителем применяются их вариации с дополнительными слоями основной или подкладочной ткани (рис. 3.1 б,г,з), что позволяет разнообразить внешнее оформление швейных изделий различного назначения [11].
Для расширения модельно-конструкторских разработок бытовой одежды с объемным наполнителем (перо-пуховая смесь), автором [11], предложено новое конструктивное решение двухслойных пакетов, используя материалы, формирующие «лицевую» и «изнаночную» стороны пакета, различной жесткости и ширины. Такие пакеты предложено назвать симметричными и асимметричными (рис. 3.1 и,к).
Автор [11] предполагает, что использование асимметричных пакетов позволит получить объемную форму при меньшей плотности утеплителя. При этом снижения затрат объемного несвязного утеплителя можно добиться использованием материалов меньшей жесткости с любой стороны пакета. 
На основании теоретических и экспериментальных исследований авторами установлено, что тепловое сопротивление воздушных прослоек в пакетах материалов различной толщины и на различных участках поверхности тела занимает от 5 до 79 % суммарного теплового сопротивления пакетов. Причем, при предельно оптимальной толщине пакета материалов в 23 мм, доля теплового сопротивления воздушных прослоек в области туловища, бедра и плеча больше, чем тепловое сопротивление материалов в пакетах одежды этой толщины. Таким образом, анализ существующих конструкций теплозащитных пакетов и влияние воздушных прослоек на общее термосопротивление пакета позволяет сделать заключение, что необходимо рассмотреть возможность использования в конструкции утепляющих пакетов дополнительных воздушных прослоек замкнутого типа, обеспечивающих максимальную теплоизоляцию при минимальной массе.
При исследовании теплозащитных свойств пакетов одежды применяют следующие теплофизические характеристики: коэффициент теплопроводности и температуропроводности, теплоемкость, излучательную способность, а так же комплексный показатель, связанный с ощущениями человека при эксплуатации одежды – суммарное тепловое сопротивление [6,26,27]. 
В соответствии с ним, определяется расчетная средневзвешенная толщина пакета материалов по установленной зависимости [26,74,105]: 
	Rсум. = 0,126+0,044·δ-0,000678·δ2.
	(1.1)


Данные, полученные при исследовании зависимости суммарного термического сопротивления пакета одежды от его толщины, показали, что она носит криволинейный характер.

Рисунок 3.2 – Зависимость суммарного теплового сопротивления специальной одежды от средневзвешенной толщины пакета материалов

Наибольшее влияние толщины пакета материалов на изменение термического сопротивления наблюдается на участке до 11мм. При увеличении толщины пакета материалов свыше 23мм увеличение термического сопротивления одежды незначительно. При увеличении толщины пакета материалов уменьшается доля воздушных прослоек в одежде, что отрицательно влияет на его теплозащитные свойства [6].
Величина суммарного теплового сопротивления определяется как толщиной, так и воздухопроницаемостью пакета материалов. Термическое сопротивление, измеренное в условиях свободной конвекции воздуха, имеет линейный характер взаимосвязи с толщиной, а в условиях вынужденной конвекции находится в обратной зависимости от воздухопроницаемости.
2. Перечень лекал и деталей кроя представляют в виде таблицы, соблюдая сквозную нумерацию деталей и определенную последовательность: вначале перечисляют детали из основной ткани, затем отделочной (при ее наличии в модели), далее детали подкладки и прокладки в соответствии с таблицей 3.1. В приложении указывается особенности изготовления модели проектируемого изделия.

Таблица 3.1 – Перечень лекал и деталей кроя из основного, отделочного, подкладочного и прокладочного материалов  __________________________________________
                                                   (наименование изделия)
	Номер позиции (обозначение детали)
	Наименование детали
	Количество
	Примечание

	
	
	лекал
	деталей кроя
	

	Основной материал

	1
……
	Спинка
…….
	1
…….
	2
……..
	

	Подкладочный материал

	8
…..
	Спинка
…..
	1
….
	2
…..
	

	Прокладочный материал

	14
……
	Перед
….
	1
….
	2
….
	



3. Методы технологической обработки должны быть представлены конструктивно-технологическими модулями узлов изделия (сечения переда в области горловины, лацкана, борта, низа, бокового шва) с обозначением величины технологических припусков на швы, подгибы и подгонку.
Расчет технологических припусков в рабочих чертежах лекал выполняют на основе сборочных чертежей узлов изделия с учетом планируемой обрезки (подгонки) деталей на отдельных участках с целью уточнения их контуров. Необходимость уточнений контуров возникает вследствие внутрипроцессного формования и термодублирования деталей, при которых могут изменяться конфигурация и размеры деталей. При изготовлении верхней одежды, как правило, уточняют линию низа изделия, горловину переда и нижний воротник (Птпод= 0,5 . . . 0,7 см).
Основные соединительные швы верхней одежды (боковые, плечевые и т.п.) выполняют шириной 1 см, ширину подгиба низа изделия и рукава проектируют равной 3 см, краевые обтачные швы выполняют шириной 0,7 см. Остальные составляющие Птш (припуски на кант и толщину) определяют в зависимости от толщины тканей. 
Данные о припусках записывают в виде таблицы 3.2.

Таблица 3.2 – Расчет величины технологических припусков в рабочих 
                               чертежах лекал деталей  ______________________
                                                                                        (наименование изделия)
	Узел
	Сечение на сборочном чертеже
	Технологический припуск,  Пт, см

	
	
	Птш
	Птп
	Птпод
	Общая величина припуска

	
	
	на толщину в шве
	на кант
	на ширину шва
	на подгиб
	на подгонку
	

	Плечевой срез
	А-А
	-
	-
	1,0
	-
	-
	1,0

	…
	…
	…
	…
	…
	…
	…
	…



На карте конструктивно-технологических модулей показывают позиции основных частей (деталей), входящих в изделие. Фрагмент карты конструктивно-технологических модулей модели женской куртки представлен в соответствии с рисунком 3.3.

Рисунок 3.3 – Фрагмент карты конструктивно-технологических модулей женской куртки
Контрольные вопросы
1. Дайте характеристику конструкции утепляющих пакетов с перопуховым наполнителем.
2. Зависит ли выбор конструкции пакета от применяемых материалов?
3. Как связаны между собой сборка конструкции пакета изделия и конструкция утепляющего пакета? Приведите примеры.
4. Какие параметры перопухового пакета изменяются в процессе его выстегивания?

Лабораторная работа №4
РАЗРАБОТКА, ОФОРМЛЕНИЕ И ИЗГОТОВЛЕНИЕ  ЛЕКАЛ – ОРИГИНАЛОВ  ОСНОВНЫХ ДЕТАЛЕЙ ОДЕЖДЫ
Цель работы: освоение этапов разработки, оформления, вырезания и контроля качества лекал – оригиналов основных деталей одежды.
Содержание работы:
1. Подготовить исходную информацию для разработки лекал, скопировать основные лекала с рабочего (технического) чертежа  конструкции.
2. Оформить контуры лекал. Вырезать лекала.
3. Проконтролировать качество разработанного комплекта лекал.
4. Анализ работы и формулировка выводов.
Пособия и инструменты: чертежи конструкции или шаблоны основных деталей проектируемого изделия, чертежные принадлежности, копировальная бумага, ножницы.
Рекомендуемая литература:[1,2]

Методические указания
1. Для разработки лекал-оригиналов необходимо подготовить самостоятельно следующие исходные данные: технический чертеж модельной конструкции с нанесенными направлениями нитей основы и линиями контрольных измерений на деталях, сборочные чертежи узлов изделия (методы технологической обработки), сведения о свойствах материалов, из которых планируется изготовлять изделие.
Технический чертеж конструкции  должен содержать необходимую для разработки лекал-оригиналов информацию: конструктивные линии (груди, талии, бедер, полузаноса, вытачек, складок и т.п.); линии направления нитей основы на деталях; монтажные надсечки на контурах деталей; величины деформаций по срезам; линии контрольных измерений и контрольные размеры.
Направление нитей основы на деталях одежды  определяют в соответствии с техническими условиями на раскрой деталей. В отдельных случаях направление нитей основы на деталях устанавливают по модели (например, если используется косой крой). На детали втачного рукава из ткани в клетку и полоску нити основы наносят так, чтобы в готовом изделии они располагались отвесно. На лекалах нити основы проводят вдоль всей детали для удобства выполнения раскладок ручным способом.
Количество и места расположения монтажных надсечек обусловлены используемым оборудованием, приемами выполнения операций и т.п. Обычно на срезах длиной более 40 – 50 см ставят не менее двух надсечек на расстоянии примерно 10 см от концов срезов. На окате рукава и пройме должно быть не менее 3-4 надсечек. На воротнике необходима надсечка, соответствующая положению плечевого шва.
Величины деформаций по срезам (плечевому, пройме, окату) наносят на чертеж конструкции с использованием условных обозначений.
Линии контрольных измерений, нанесенные на детали чертежа, сопровождают записями о контрольных размерах, выделяя их составляющие: размерный признак или длину по шкале,  прибавки, припуски на усадку или уработку.
Каждую деталь в отдельности со всеми ее внутренними линиями и монтажными надсечками копируют с чертежа конструкции, используя копировальную бумагу и чертежные принадлежности. Такой способ к Полученные величины припусков откладывают по контурам скопированных деталей и оформляют внешние контурные линии (срезы) лекал. Размеры по линии контрольных измерений дополняют информацией о технологических припусках.
Полученные величины припусков откладывают по контурам скопированных деталей и оформляют внешние контурные линии (срезы) лекал. Размеры по линии контрольных измерений дополняют информацией о технологических припусках.
Монтажные знаки переносят с линии шва на срез по нормали к
линии шва (стандартные надсечки). Если при монтаже изделия с
надсечкой одной детали совмещают конец шва другой, то надсечку
ставят в удобном для совмещения со швом направлении.
Контуры лекал оформляют с учетом очередности обработки
швов, диктуемой используемыми методами технологической обработки. Сначала оформляют и вырезают лекала по контурам срезов, которые подлежат соединению в первую очередь. К таким срезам (назовем их первоочередными) относятся срезы внутренних членений деталей (кокетки, рельефы и др.), а при их отсутствии, первоочередными являются боковой, средний и плечевой срезы. При оформлении одноименных срезов смежных деталей сначала вырезают одну деталь (например, верхнюю часть рукава), затем с ее помощью уточняют конфигурацию, длину и надсечки на одноименных срезах смежной детали (нижней части рукава), после чего смежную деталь также вырезают по контурам первоочередных срезов (переднему и локтевому).
Для стачивания срезов на полуавтоматах по заданному контуру одноименные срезы деталей обязательно оформляют абсолютно одинаковыми линиями, являющимися копиями технологических шаблонов полуавтоматов. Такое технологичное оформление срезов эффективно и в случае обработки на обычных машинах, так как позволяет сократить количество приемов (перехватов) при стачивании срезов.
Далее проверяют сопрягаемые срезы (горловину, пройму, низ
изделия, окат рукава). С этой целью лекала двух смежных деталей складывают так, чтобы совмещались линии стачивания одноименных срезов и точки монтажных знаков на этих линиях. При складывании можно ориентироваться на величину перекрытия одной детали другой; при ширине шва 1 см перекрытие составляет 2 см.
Если в конфигурации сопрягаемых срезов в области стыковки сложенных лекал обнаруживается нежелательная угловатость, контуры сопрягаемых срезов уточняют с использованием лекальных кривых.
Концы срезов деталей изделий на подкладке и без подкладки
оформляют по-разному. Требования к изготовлению изделия без подкладки с обметываемыми срезами таковы, что ни одного миллиметра открытого среза в готовом изделии не должно оставаться необметанным. Концы первоочередных срезов в этом случае оформляют как копию участка контура детали, который пересекает припуск на первоочередной шов в готовом виде. Иногда из-за этого получаются неудобные для раскроя контуры деталей, но требования к качеству швов не позволяют срезать нетехнологичные выступы. Концы срезов лекал изделий на подкладке срезают для удобства совмещения срезов при стачивании; иногда оформляют так называемые технологические выступы.
После оформления концов срезов деталей разработанные лекала-оригиналы окончательно вырезают. Заканчивают оформление лекал-оригиналов нанесением на каждую деталь маркировочных данных: наименование изделия, номер модели, размер, наименование детали, материал, шифр (при использовании унифицированных деталей), количество деталей кроя, фамилия конструктора и его подпись, дата изготовления, площадь лекала. На рисунке 4.1 представлена схема построения основных лекал на примере деталей спинки женской куртки.


Рисунок 4.1 – Схема построения чертежей лекал основных деталей спинки

3. Для проверки лекал студенты обмениваются разработанными комплектами и оценивают их качество друг у друга. Принимая отчет студента, преподаватель оценивает не только авторский комплект лекал, но и его работу по проверке качества лекал, разработанных другими студентами.

Контрольные вопросы
1. Последовательность разработки лекал деталей одежды.
2. Виды лекал. Особенности их разработки.

Лабораторная работа №5
ПОСТРОЕНИЕ РАБОЧИХ ЧЕРТЕЖЕЙ ЛЕКАЛ ПРОИЗВОДНЫХ ДЕТАЛЕЙ И ВСПОМОГАТЕЛЬНЫХ ЛЕКАЛ
Цель работы: освоение промышленных методов построения лекал производных и мелких деталей (воротника, подборта, подкладки, прокладок, карманов и т.п.) и вспомогательных лекал для намелки и подрезки деталей.
Содержание работы:
1. Изучить требования к конструкции лекал производных деталей и вспомогательных лекал.
2.  Разработать схемы построения лекал производных деталей и вспомогательных лекал.
3.  Построить рабочие чертежи лекал производных деталей из основного материала.
4. Построить рабочие чертежи лекал деталей подкладки.
5. Построить рабочие чертежи лекал деталей прокладки.
6. Построить рабочие чертежи вспомогательных лекал.
7.  Проконтролировать качество разработанных лекал.
Пособия и инструменты:сборочные чертежи конструкций узлов одежды, лекала основных деталей пиджака, пальто, куртки или жакета.  
Рекомендуемая литература:[………………]

Методические указания
1. Перечень лекал производных деталей приведен в учебнике [1]. Уровень качества конструкции производных деталей определяется степенью их технологичности. Минимизация материальных и трудовых затрат достигается точностью конструкции производных деталей, позволяющей соединять производные детали изделия с основными без внутрипроцессных уточнений.
Чертежи лекал производных деталей разрабатывают на основе
рабочих чертежей лекал-оригиналов основных деталей. Схема построения каждой конкретной детали должна быть обоснована, исходя из конструкции узлов изделия в готовом виде, включающих данную деталь, т.е. исходя из методов обработки изделия.
При разработке схем построения лекал производных деталей
учитывают следующие свойства материалов пакета изделия:
- разноусадочность (например, в деталях подкладки вдоль нитей основы предусматривают дополнительные припуски, так как усадка подкладки, как правило, значительно больше усадки основного материала);
- различная способность к растяжению (в деталях из материала с меньшей растяжимостью предусматривают компенсирующие дефицит растяжимости припуски в направлении усилий растяжения, возникающих в одежде при выполнении движений);
- различная способность к формообразованию вследствие растяжения нитей или изменения углов между ними (в деталях из материалов с малой способностью к формообразованию используют конструктивные способы создания формы, т.е. вводят вытачки, швы).
На стадии контроля разработанных лекал для изделий с подкладкой проверяют сопрягаемость размеров основных и производных деталей: ширину на основных конструктивных уровнях, длину криволинейных контуров проймы и горловины и т.д.
2. Для разработки схем построения лекал производных деталей каждый студент использует сборочный чертеж модели, разработанный ранее (лабораторная работа № 1). 
Разработку схем начинают с изучения по чертежу заданного узла (составляющие детали, толщина материалов пакета) и выбора величины (процента) усадки материалов по основе и растяжимости по утку. Затем анализируют соответствующие заданной конструкции методы обработки узла, выявляя необходимость дополнительных припусков на посадку производных деталей по срезам относительно основных, а также на обрезку (подгонку) для внутрипроцессного уточнения контуров деталей. Все это составит содержание обоснования разрабатываемых схем построения лекал, которое необходимо привести в отчете по работе. Схемы построения зарисовывают в масштабе.
Схема построения чертежей производных лекал из основной ткани представлена на рисунке 5.1.



Рисунок 5.1 – Схема построения чертежей лекал производных деталей         (основная ткань)
3. Чертежи лекал производных деталей студенты строят с использованием действующих в промышленности схем построения.
Рабочий чертеж лекала подборта строят на чертеже лекала переда. Построение предусматривает: введение припуска на кант - 0,4-0,5 см с учетом толщины материалов в шве обтачивания по контуру лацкана; отведение контурной линии борта внизу на 0,8 см, связанное с планируемой посадкой подборта 0,5-1 см при обтачивании борта; определение размеров подборта по длине и ширине.
К производным деталям из основного материала относятся также верхний воротник, обтачки горловины и проймы, пояса, хлястики и т.д. Форма обтачек горловины и проймы определяется конфигурацией соответствующих контуров; ширина их зависит от способа обработки внутреннего края и колеблется от 3 до 4 см.
4. Рабочие чертежи лекал подкладки переда и спинки разрабатывают на основе рабочих чертежей лекал-оригиналов переда и спинки из основной ткани после разработки чертежа лекала подборта. На рисунке 5.2 приведены схемы построения лекал подкладки спинки женской куртки.
 

Рисунок 5.2 – Схема построения чертежей лекал производных деталей спинки (подкладочная ткань)
Студентам необходимо построить лекала подкладки и проанализировать величины припусков: на разноусадочность материалов, на различие их растяжимости, на огибание переда подбортом по сгибу лацкана. Следует обратить внимание также на средства формообразования выпуклостей спинки и переда подкладки: вытачку от проймы по спинке, посадку по линии притачивания к подборту на переде. Введение этой посадки приемом конического расширения переда подкладки (на рисунке не показано) перемещает верхние и нижние ее участки в сторону проймы и бока.
 Имеет свои особенности и построение лекал подкладки рукава. Припуск 3 см на нижних участках оката включает в себя припуск на усадку и припуск на свободное огибание основного шва проймы. Вследствие уменьшения высоты оката, как правило, возникает дефицит посадки. В подкладке посадка по окату планируется равной 1-1,5 см. Можно компенсировать дефицит посадки расширением подкладки рукава вверху.
Для облегчения формообразования переднего переката рукава передний шов в подкладке может быть перенесен на линию переднего сгиба. 
5. В настоящее время в верхней одежде применяется дублирование отдельных деталей или их участков легким прокладочным материалом. С введением фронтального дублирования переда сокращается количество слоев бортовой прокладки. Женская верхняя одежда в этом случае часто изготовляется вообще без бортовой прокладки. 
Схема построения чертежей лекал производных деталей из прокладочной ткани представлена на рисунке 2.4.

Рисунок 5.3 - Схема построения чертежей лекал производных деталей спинки женской куртки (прокладочный материал)

6. Для разработки схем построения вспомогательных лекал каждый студент использует схемы лекал основных и  производных деталей, разработанные ранее.
Перед проектированием обосновывают номенклатуру двух групп вспомогательных лекал:
1. Вспомогательные лекала для подрезки деталей или уточнения срезов.
2.Вспомогательные лекала для намелки места расположения деталей и контрольно-соединительных знаков, вспомогательных линий стачивания, настрачивания и расположения конструктивно-декоративных элементов (карманов, петель и пуговиц).
Спецификацию вспомогательных лекал представляют в таблице 5.1.

Таблица 5.1 – Спецификация вспомогательных лекал
	Наименование лекала
	Стадия обработки детали, ориентационные срезы

	Лекало для подрезки нижнего воротника
	После дублирования и соединения среднего шва. Ориентационный срез лекала проектируется по направлению среднего шва.

	Лекало для намелки линии подгиба низа и подрезки линии низа
	После соединения плечевых, боковых и рельефных швов, обтачивания борта. Ориентационный срез лекала проектируется по направлению среднего шва и обтачному краю борта.

	……
	……


 
Конкретизируют требования  к изготовлению вспомогательных лекал с учетом свойств пишущего инструмента (мела, воскового мелка, меловой пасты, пудры, ручки или карандаша). Лекала должны  обеспечивать надежную ориентацию на поверхности узла или детали, возможность унификации  и объединения нескольких лекал в одно. Схема построения вспомогательных лекал  представлена на рисунке 5.4.
При разработке вспомогательных лекал необходимо учитывать все изменения в деталях или узлах, которые вызваны предшествующей технологической обработке. Например, лекало для намелки подгибки низа рукава  разрабатывают с учетом того, что стачан передний шов рукава, а лекало для намелки линии расположения бокового наклдного кармана с учетом того, что стачаны швы рельефов переда.




Рисунок 5.4 - Схема построения чертежей вспомогательных лекал женской куртки

Чертежи вспомогательных лекал разрабатываются студентами на основе схем их построения в масштабе 1:1 с учетом требований действующих в промышленности и изложенных ранее в лабораторной работе.
7. Для проверки разработанных лекал студенты обмениваются комплектами и оценивают их качество друг у друга.

Контрольные вопросы
1.  С какой целью расширяют подкладку рукава вверху?
2.  Как определить припуск на огибание какой-либо детали другой деталью?
3.  Какой порядок контроля разработанных лекал производных деталей вы можете предложить?
4.  Какие свойства материалов необходимо учитывать при разработке чертежей лекал производных деталей?
5.  Какова величина посадки закладывается в лекало подкладки  переда по срезу соединения ее с  внутренним срезом подборта.  Каково ее распределение по участкам?

Лабораторная работа №6
РАЗРАБОТКА ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ПРОЦЕССА ОБРАБОТКИ И СБОРКИ ПРОЕКТИРУЕМОЙ МОДЕЛИ
Цель работы:изучение методов обработки и сборки деталей одежды различного назначения и оборудования для их изготовления.
Содержание работы:
1. Провести анализ конструктивных особенностей проектируемой модели, структуры пакета материалов в основных узлах.
2.Разработать организационно-технологическую схему сборки выбранной модели.
3.Сформулировать рекомендации по использованию оборудования и приспособлений малой механизации для изготовления выбранной модели.
4. Представить методы технологической обработки и сборки сборочных единиц (узлов) проектируемой модели.
4. Разработать схему сборки проектируемой модели.
Пособия и инструменты:нормативно-техническая документация, чертежные принадлежности.
Рекомендуемая литература:[………………]

Методические указания
В процессе выполнения лабораторной работы студенты изучают конструкции деталей выбранной модели и промышленные методы их обработки и сборки. В зависимости от вариантов конструкторско-технологических решений студенты должны уметь разрабатывать схемы обработки и сборки деталей одежды с использованием того или иного вида прогрессивного оборудования, позволяющего механизировать и автоматизировать технологический процесс.
Одним из факторов, определяющих технологию изготовления изделий, является организационно – технологическая схема сборки (коротко схема сборки). Она дает представление о структуре изделия, последовательности, содержании и объеме работы по параллельной заготовке деталей и узлов и их рациональном последовательном соединении между собой.
Основные требования к разработке организационно – технологической схемы сборки изделий следующие:
- весь объем обработки изделия по возможности должен быть разделен на три основных этапа – заготовку, монтаж и отделку;
- максимальное число деталей и узлов должно быть обработано на этапе заготовки параллельно независимо друг от друга;
- мелкие детали (детали карманов, пояса, хлястики, шлевки, паты, планки обтачки, манжеты и т.д.) могут быть представлены в заготовке отдельно в одном месте схемы;
- детали и узлы на этапе заготовки должны быть представлены последовательно друг за другом в порядке их поступления в монтаж (сборку);
- в монтаже должны быть сосредоточены только сборочные операции по соединению основных деталей и узлов, их последовательность должна быть рациональной – без возвратов и пересечений [25].
От правильности составления схемы сборки изделия зависит длительность цикла производства, трудоемкость обработки, возможности выполнения схемы разделения труда, количество ручных операций в монтаже, т.е. эффективность производства модели.
На основании изученного материала студенты разрабатывают  обобщенную схему сборки выбранной модели изделия и рекомендации по использованию оборудования. Характеристику оборудования и приспособлений малой механизации (СММ) представляют в табличной форме (таблица 6.1).

Таблица 6.1 – Характеристика оборудования и средств малой механизации, применяемых при изготовлении ___________________________
(наименование изделия)
	Класс машины (марка СММ), завод изготовитель
	Назначение
	Тип стежка (шва)
	Характеристика обрабатываемых материалов
	Применение

	
	
	
	
	



Для выбранной модели одежды студенты представляют методы технологической обработки и сборки сборочных единиц (узлов) с учетом свойств материалов на основании сборочного чертежа, представленного в лабораторной работе №1.
Методы технологической обработки и сборки узлов выбранной модели представляют в табличной форме (таблица 6.2) [26].

 Таблица 6.2 – Методы технологической обработки сборочных единиц (узлов) проектируемой модели
	Наименование сборочной единицы
	Конструкция узла
	Применяемое оборудование
	Примечание

	1
	2
	3
	4

	Обработка края борта (Г-Г)
	


	DDL – 5550N – 7 «JUKI» Япония.
ЗАО «Зингер»; УПП-3

	Приспособления малой механизации: направляющая линейка, линейка-ограничитель



В графе 2 таблицы 6.2 при изображении схемы указывают последовательность выполнения технологических операций сборочных единиц (узлов) проектируемой модели. В графе 3 указывают завод изготовитель предлагаемого швейного и утюжильного оборудования.
В выводах необходимо отразить особенности методов технологической обработки заданного вида изделия, учитывающие свойства материалов и возможность применения современного оборудования и средств малой механизации.

Контрольные вопросы
1. Каковы особенности конструктивного решения выбранной модели изделия?
2. Какое оборудование применяется при обработке проектируемого вида изделия?
3. Каковы особенности обработки горловины проектируемого изделия?
4. Каковы особенности обработки борта проектируемого изделия?
5. Каковы особенности обработки карманов проектируемого изделия?
6. Каковы особенности сборки проектируемого вида изделия?
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