Конструкторско-технологическая подготовка производства
(курс лекций)

Лекция 1. Основные принципы конструкторско-технологической  

                                      подготовки производства одежды (КТПП)

1. Задачи КТПП одежды.

2. Этапы конструкторской подготовки к запуску новых моделей в производство.
3. Общая структура художественно-конструкторского бюро (ХКБ) предприятия.
4. Содержание проектно-конструкторской документации.

1. Подготовка производства является одним из наиболее важных элементов производственного процесса, т.е. именно на этом этапе закладываются основы высокого качества швейных изделий, и предопределяется эффективность производства.

В задачи конструкторской подготовки (КП) входит: отбор и согласование со всеми службами коллекций моделей, принятых к внедрению; планирование последовательности разработки новых моделей, проектирование их конструкций; расчет трудоемкости, рентабельности и плановой себестоимости.
К технологической подготовке (ТП) относится: инженерное обеспечение; комплектование каждой конкретной модели или серии моделей материалами, фурнитурой определенных артикулов и необходимой цветовой гаммы; планирование последовательности запуска моделей; проектирование технологических процессов с учетом имеющегося оборудования.

2. В условиях массового производства промышленное проектирование осуществляет связь между проектом и реальным воплощением его в готовый образец.

Этапы КП:

1. Разработка и утверждение ТЗ на изготовление новой модели;

2. Разработка конструкции модели, включающей измерение модели по основным параметрам, подбор основы, нанесение конструктивных модельных особенностей и подбор унифицированных деталей;
3. роение и изготовление лекал модели среднего размера и роста, построение лекал подкладки и прокладки, вспомогательных лекал, проверка и уточнение срезов узлов и деталей по всем линиям;

4. Определение экономичности первичной конструкции с учетом таблицы интервалов площади лекал;

5. Внесение изменений в лекала для нахождения оптимальной площади лекал;
6. Раскладка, зарисовка лекал и раскрой первичной конструкции;

7. Изготовление первичного образца конструкции;
8. Примерка готового образца, уточнение внешнего вида, посадки на фигуре, технологии, использование материалов, фурнитуры и тд.;

9. Анализ первичной конструкции, проверка ее параметров по табелю мер, проверка и уточнение лекал деталей из основной ткани, подкладки, вспомогательных лекал. Уточнение ТО;
10. Определение экономичности конструкции после внесения уточнений;

11. Раскрой опытной партии изделий;

12. Изготовление опытной партии в потоке;

13. Просмотр и утверждение опытной партии;

14. Изготовление экспериментальной раскладки;

15. Градация лекал;

16. Проверка лекал после градации;

17. Изготовление лекал-эталонов и рабочих лекал;

18. Нормирование сырья;

19. Составление технической документации;

20. Калькуляция и определение рентабельности изготовления новой модели;

21. Согласование с плановым отделом;

22. Утверждение технической документации перед запуском в производство;

23. Запуск модели в производство.

3. КП на предприятии осуществляется ХКБ в состав которого входят специалисты:
- художники; конструктора - модельеры; технологи и нормировщики.

Художественно-эстетический уровень выпускаемой продукции определяют художники-модельеры. Художники участвуют в отборе промышленных коллекций моделей к ярмаркам оптовой продажи, осуществляют авторский надзор за выпуском моделей в соответствии с образцами, разрабатывают ТЗ по созданию новых по структуре и оформлению тканей.

Конструкторы-модельеры - разрабатывают конструкции промышленных коллекций новых моделей в соответствии с ТЗ и подготавливают модели изделий особо модных конструкций для выпуска изделий мелкими сериями. Они же разрабатывают и комплектуют всю техническую документацию; тщательно отрабатывают и подготавливают модели для запуска в поток. Большая работа проводиться ими по совершенствованию процессов моделирования и конструирования в области унифицирования и стандартизации деталей одежды.
Технологи – разрабатывают наиболее трудосберегающие и энергосберегающие технологии, проработку новых структур материалов с целью определения их пошивочных свойств и разработки рекомендаций для производства.
Нормировщики – нормируют расход материалов (основных, прокладочных и подкладочных) и фурнитуры, поводят анализ расхода материалов и разрабатывают мероприятия, направленные на их экономию.

Большое влияние на качество выпускаемой продукции, ее конкурентоспособность и рентабельность в целом оказывает работа художественно-технического совета (ХТС) предприятия.

Основные функции ХТС:

- утверждение новых моделей швейных изделий, предназначенных для внедрения в производство, образцов-эталонов на вновь разрабатываемую продукцию и определение срока их действия;

- переутверждение в связи с истечением срока действия образцов-эталонов на продукцию текущей выработки и определение нового срока их действия;
- рекомендации образцов-эталонов для экспонирования на выставках или для участия в конкурсе;

- принятие решения о снятии с производства изделий не соответствующих требованиям моды и коньюктуре рынка;

- рассмотрение организационных вопросов по совершенствованию промышленного моделирования и конструирования, оценка работы специализированных магазинов по реализации продукции.

4. Проектно-конструкторская документация на новую модель одежды состоит из:

- комплекта лекал всех деталей конструкции изделия;

- ТО;

- образца модели, утвержденного ХТС предприятия.

В зависимости от вида производства и вида услуг, содержание и оформление проектно-конструкторской документации могут изменятся.

Конструкторские документы на швейные изделия в соответствии со стандартами ЕСКД можно разделить на графические и текстовые. В этих документах отображается необходимая информация для разработки, изготовления и контроля проектируемого изделия.
Документы, в зависимости от стадии разработки подразделяются на проектные - создаваемые при разработке технического предложения, эскизного и технического проектов, и рабочие - предназначенные для использования в производственном процессе.

Состав рабочей конструкторской документации на швейные изделия:
- чертеж деталей (ЧД);

- сборочный чертеж (СБ);

- спецификация;

- ведомость ссылочных документов (ВД);

-чертеж общего вида (эскиз модели) (ВО);
- чертеж градации лекал деталей изделия;

- техническое описание (ТО).
Лекция 2. Разработка чертежей лекал деталей одежды в зависимости от вида 

                                                          производства

1. Разработка лекал деталей одежды для массового производства.
2. Особенности разработки лекал деталей одежды для индивидуального производства.
Чертежи лекал деталей являются техническим документом, который определяет конструкцию, форму и размеры деталей, ТУ на их обработку и раскрой. При построении чертежей лекал используют нормативно - техническую документацию (НТД), представленную в общих технических условиях отраслевых стандартов на различные виды продукции.
Исходными данными для разработки чертежей лекал деталей одежды является: технический чертеж конструкции изделий с модельными особенностями; свойства материалов, из которых рекомендовано изготовлять изделие; выбранные методы технологической обработки (сборочный чертеж).
Технический чертеж конструкции должен содержать следующую информацию:
- конструктивные линии (груди, талии, бедер, полузаноса, вытачек, складок, сгибов и тд.);

- обозначенные на деталях петли, пуговицы, карманы, элементы отделки; 
- линии и направление нитей основы на основных деталях, монтажные надсечки на контурах деталей;

- величины деформаций (оттяжка, посадка по срезам) линии контрольных измерений и контрольные размеры.

Все размеры на чертежах даны в сантиметрах.

Направление нитей основы на деталях одежды и допускаемые отклонения (%) определяются в соответствии с ТУ на раскрой деталей (Труханова А.Т. Справочник молодого швейника. Табл. 4).

Монтажные надсечки наносятся на лекалах деталей перпендикулярно срезам, для правильного соединения деталей друг с другом.
Линии контрольных измерений наносятся на лекалах чертежей в соответствии с ГОСТ 4103-82 «Изделия швейные. Методы контроля качества». Вдоль линий записывают контрольные размеры, выделяя их составляющие – длину по модели или размерный признак, прибавки, припуски на усадку (по длине) или уработку (по ширине).

Припуски на швы, подгибку и обрезку (с целью уточнения контуров) проектируют, учитывая осыпаемость и раздвигаемость нитей тканей, что особенно важно для изделий без подкладки.
Основные соединительные швы верхней одежды (боковые, плечевые и т.п.) выполняются шириной 1 см, ширину подгибки низа изделий и рукавов проектируют равной 3-4 см, краевые обтачные швы (швы обтачивания бортов, лацканов, воротника) выполняют шириной 0,5-0,7 см. Остальные составляющие припуска на шов (на кант, толщину) определяют в зависимости от толщины тканей.

Припуски на обрезку в деталях плечевой одежды проектируют по контурам нижнего воротника, горловины переда, низа изделия. При необходимости учитывают контуры верхнего воротника, борта и лацкана, переда и др.

В зависимости от назначения различают: 

- лекала-оригиналы;

- лекала-эталоны;

- рабочие лекала.

Лекала-оригиналы полностью соответствуют подлинному образцу модели изделия базисного размера.

Лекала-эталоны получают по лекалам-оригиналам путем градации их на все размеры и роста, рекомендуемые в данной полнотно - возрастной группе. Они предназначены для изготовления образцов-эталонов швейных изделий и для проверки точности и качества рабочих лекал.
Рабочие лекала изготовляют по лекалам-эталонам, они предназначены для выполнения раскладки при установлении норм расхода материалов, зарисовке раскладки лекал на материале и для проверки качества кроя.

Лекала-эталоны хранятся в экспериментальном цехе и проверяются по рабочему чертежу или табелю мер не реже одного раза в квартал.

Рабочие лекала используют непосредственно в производственном процессе, проверяют по лекалам-эталонам или рабочим чертежа лекал деталей не реже одного раза в месяц.
Лекала-эталоны изготавливают из плотной бумаги, рабочие лекала из картона толщиной 0,87-1,62 мм.

Применяемая в промышленности методика изготовления лекал основных деталей одежды (спинки, переда, рукавов нижнего воротника, передней и задней половинок брюк и полотнищ юбок) подробно описана в «конструктивном моделировании одежды» авторов Андреева, Мартынова А.И.

Детали швейных изделий, которые разрабатываются на базе основных, называются производными. Они могут быть предназначены для художественного оформления изделий конструктивно-декоративными элементами, для обработки срезов деталей, придания формоустойчивости изделиям и т.д. поэтому форма и размеры производных деталей должны быть тесно связаны с контурами основных деталей.
К производным относятся следующие детали:

- из основного материала – подборт, верхний воротник, листочки, клапаны, обтачки, пояс;

- из подкладочного материала – спинка, перед, отрезная боковая часть переда, верхняя и нижняя часть рукава, подкладка передней половины брюк, подкладка жилета и др. мелкие детали;

- из прокладочного материала – бортовая прокладка, утепляющая прокладка, прокладка переда пиджака, жакета, пальто, нижнего и верхнего воротника, подборт и т.д.
Чертежи лекал производных деталей разрабатывают на основе чертежей лекал-эталонов основных деталей с учетом методов их обработки.

Методы обработки определяют не только форму срезов производных деталей, но и величину технологических припусков.

Вспомогательными называют лекала, используемые в процессе пошива изделий для нанесения вспомогательных линий стачивания, настрачивания, расположения карманов, линии обрезки и т.д.

По назначению вспомогательные лекала подразделяют на намеловочные лекала и лекала для уточнения срезов деталей.

Намеловочные вспомогательные лекала предназначены для нанесения линий на деталях, по которым прокладывают строчки, швы, настрачивают  или притачивают другие детали, стачивают вытачки, складки и т.д.
К лекалам для уточнения срезов деталей относятся лекала для обрезок карая борта, низа изделия, нижнего воротника, внутреннего края борта. Эти лекала необходимы в тех случаях, когда возможно искажение деталей в процессе ее обработки.

По характеру выполнения вспомогательные лекала могут быть контурными и прорезными.

В контурных лекалах рабочими являются внешние контуры, а в прорезных –внутренние. Рабочие контуры прорезных лекал оформляют в виде щелей или перфорации.

Неразрезные вытачки в намеловочных лекалах отмечают четырьмя линиями: линией сгиба, шва и двумя поперечными, ограничивающими длину вытачки. Аналогично осуществляется намелка защипов и складок.

Место расположения прорезных карманов с клапанами и листочками отмечают тремя линиями: линией притачивания декоративного элемента и двумя поперечными линиями, ограничивающими их длину.
Места расположения накладных карманов намечают линиями краев карманов, а при соединении их соединительным швом – линиями срезов карманов.

В соответствии с используемой технологией и организацией технологического процесса целесообразно объединять в одном лекале 2-3 вспомогательных, которые могут быть применены на одном рабочем месте.
Количество и вид вспомогательных лекал, их конфигурация зависят от многих факторов (используемых методов обработки, применяемого оборудования, сложности модели и т.д.), поэтому правила построения вспомогательных лекал швейных изделий строго не определены.

Лекция 3. Технические требования к оформлению лекал
На лекалах-эталонах основных и производных деталей и на рабочих лекалах наносят маркировочные обозначения и данные, определяющие технические требования на технологическую обработку и раскрой деталей.
Маркируют лекала деталей швейных изделий с указанием полных значений ведущих размерных признаков типовых фигур женщин, мужчин, девочек и мальчиков, в последовательности, соответствующей маркировке швейных изделий.

На лекалах деталей швейных изделий наносят следующие маркировочные данные:
- наименование лекала (оригинал, эталон);
- наименование изделия (на одной из основных деталей комплекта лекал);

- номер модели (МКТШИ-30);

- название лекала (основное, производное, вспомогательное);
- наименование детали (перед, спинка, рукав и т.д.) или код детали и количество деталей кроя;

- размер детали, см (Р, ОгIII, От или Об);

- площадь лекала (Sл=5 см2);

- подпись и фамилия конструктора-разработчика;

- дата разработки;

- спецификация лекал и деталей кроя ( на одной из основных деталей комплекта).

Для раскроя деталей изделия на лекалах наносят следующие обозначения:
- линию долевого направления (н.о.) (д.н.);

- линии допустимых отклонений от д.н.;

- линии минимальной и максимальной ширины надставок в местах их расположения согласно ОСТ на изделия;

- контрольные надсечки для совмещения деталей при их соединении.

На лекалах-оригиналах и лекалах-эталонах линии измерения следующих участков: ширины переда на уровне снятия измерения «ширина груди», ширины спинки на уровне снятия измерения «ширина спины», ширины изделия на леках переда и спинки на уровне глубины проймы, линии талии, бедер. На лекалах рукавов наносят линии измерения верхней и нижней частей рукава на уровне линии оката, локтя, низа.
Например:


Оригинал

Женское платье

ТО-30

Основная ткань

Боковая часть спинки 2 дет.
158-88-96

Наумова О.Г.

10.04.03.

Sлек = 245 см2
Построение рабочих чертежей лекал производных деталей из основной ткани
Разработку чертежей лекал подкладки выполняют, контролируя размеры узлов изделия, при этом:

1. Длина проймы подкладки должна быть длиннее основной проймы на 0,5 см в подкладке, на 1,0 см – в д/с пальто, на 1,5 см – в зимнем.

2. Посадка по окату подкладки может быть меньше основной на 30-50%;

3. Длина горловины спинки подкладки больше основной на 0,3 см, что, как правило, обеспечивается за счет проектируемой по середине спинки складки глубиной 1 см.

4. Ширина детали подкладки, притачной по низу, должна быть такой, чтобы подкладку можно было притачать без натяжения или с посадкой до 2 %.

5. Ширина деталей отлетной по низу подкладки в изделиях расширенных к низу может быть меньше основных деталей примерно на половину их расширения по сравнению с прямым силуэтом.

6. Длина подкладки переда по линии ее соединения с подбортом должна быть больше на величину посадки, предусмотренной с учетом разноусадочности основного материала и подкладки (рис. 3.10).
7. Подкладка в области шлицы изделия должна проектироваться с припуском на посадку по длине и с припуском на швы по ширине (рис. 3.8 б).

В изделиях из костюмных и плащевых тканей расположение швов подкладки повторяет конструкцию основных деталей во избежание пролегания швов подкладки. Вытачки переда подкладки переводят в пройму, или, в случае малой ее величины – в посадку по линии соединения с подбортом. Введение этой посадки приемом конического расширения переда подкладки перемещает верхние и нижние ее участки в сторону пройму и бочка (рис.).
В подкладке пальто допускается изменение покроя исключением одних швов и вводом других. Например,  в изделиях с цельнокроеным рукавом или реглан в деталях подкладки переходят к втачному двухшовному рукаву с верхним и нижним швами без посадки по окату или к полуреглану.

Имеет свои особенности построение лекал подкладки рукава. Припуск на 3 см на нижних участках оката включает в себя припуск на усадку и припуск на свободное облегание основного шва проймы. В подкладке посадка по окату планируется равной 1-1,5 см. Компенсировать дефицит посадки возможно за счет расширения подкладки рукава вверху.

Производные детали клеевых прокладок строят таким образом, чтобы срезы подкладки отступали от срезов основной детали на 0,3 см во избежание приклеивания к поверхности пресса при дублировании. В то же время прокладка должна входить в швы соединения деталей на 0,3-0,5 см (рис. Воротник).
При разработке схем построения лекал производных деталей учитываются следующие свойства материалов:
- разноусадочность (например, в деталях подкладки вдоль нитей основы предусматривают дополнительные припуски, т.к. 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 деталях одежды 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);
- толщина материалов пакета учитывается при определении припуска на огибание (Погиб) одной детали другой (например, припуск на огибание нижнего воротника толщиной tн.в. верхним воротником равно: Погиб =3,14 tн.в).

Кроме свойств материалов при разработке производных деталей учитывается конструкция швов, соединяющих в изделии производную деталь с основной. Например, припуск на шов обтачивания отлетав верхнем воротнике отличается от аналогичного припуска в детали нижнего воротника на 2Шкант. Для обеспечения ненапряженного состояния внешних участков отложных деталей (воротников, лацканов, манжет и т.д.) в производной детали предусматривают дополнительный припуск на свободу (0,1-0,2 см).
В конструкциях производных деталей часто предусматривают гарантийные припуски на возможную неточность технологического процесса. Например, подкладку внизу делают шире основной детали, в деталях подкладки рукава расширяют окат и т.д.

Уровень качества производных деталей определяется степенью их технологичности. Минимизация материальных и трудовых затрат достигается точность конструкции производных деталей, позволяющей соединять производные детали изделия с основными без внутрипроцессных уточнений.
Особенности разработки чертежей лекал деталей одежды для индивидуального 

производства.
Базовая конструкция представляет собой комплект лекал определенного набора размеров, одного роста в зависимости от рекомендаций художника -модельера, и содержит основные детали верха изделия: спинку, перед и рукава. Лекала представляют собой конструкцию на типовую фигуру без припусков на швы и подгиб, которые проектируются при намелке деталей на ткани в процессе раскроя.
Для удобства корректировки конструкции с учетом телосложения конкретной фигуры на лекалах указывают места измерений основных (корректируемых ) участков, их расчетные формулы и числовые значения. Формула состоит из двух составляющих: переменной величины, зависящей от измерения фигуры, и постоянной величины для данного силуэта и формы изделия, соответствующей прибавки.

Производя намелку деталей на ткани по лекалам, закройщик уточняет правую часть формулы, связанную с измерением фигуры, оставляя неизменным запроектированный в конструкции припуск на свободу и форму изделия. табл. 3,9. МУ 1765.

В лекале переда должно быть помещено наименование БК с рекомендацией периода действия. В дополнение к БК создают комплект лекал модных форм воротников, карманов, застежек, манжет, хлястиков и других деталей, с помощью которых закройщики могут раскраивать большое количество индивидуальных заказов различных фасонов.
Стр.134

Построение лекал прокладки в горловину, пройму, шлицу, низ изделия и рукава производят исходя из технологических приемов обработки с соблюдением обязательных условий: клеевая прокладка должна входить в шов стачивания деталей на 0,3-0,5 см; клеевая прокладка должна переходить за линию подгибки низа изделия и рукава на 0,5 см.

При раскрое учитываются припуски на швы, подгибку низа изделия и рукава и уточнение изделия по фигуре заказчика, представленные в таблице 3-7 для различного ассортимента.
По желанию заказчика (с учетом метража материала) припуски на швы в готовом виде по боковым срезам, срезам линий модели, по низу изделия и рукавов могут быть увеличены или уменьшены.

Допускаемые надставки при раскрое изделий.
При раскрое изделий допускается:

· Нижний воротник из четырех частей с поперечным или косым расположением швов (во всех частях должно быть сохранено одно направление д.н., принятое в н/в; швы н/в должны быть расположены не ближе 2 см от плечевых швов и 1,5-2 см от линии перегиба лацкана со стороны внутреннего края подборта; в изделиях покроя реглан швы н/в не должны совпадать со средним швом и швом втачивания рукава);

· Верхний воротник из двух частей со швом посередине в изделиях с воротником цельнокроеным с подбортами;

· Подборта в пиджаке, жакете и куртке из двух частей, в пальто – из трех с поперечным расположением швов (верхний шов должен быть ниже первой петли, нижний шов в пальто, пиджаке, жакете, куртке должен быть расположен не менее 6 см от низа, в жилете – не менее 8 см; швы должны быть расположены не менее 2,5-3 см от петель, допускается совпадение шва подборта с прорезью обтачной петли; в пиджаке с центральной бортовой застежкой на 3 пуговицы верхний шов надставки должен быть расположен ниже второй петли);
· Ширина подборта в пальто по  линии груди 13-14 см, по линии талии 10-11 см, внизу 7-10 см; в пиджаках и жакетах – по линии груди 10-12 см, талии 8-10 см, внизу 7-9 см;

· В поясе из двух частей с расположением шва со стороны пряжки (длина надставки со стороны пряжки должна быть не более 20см от конца пояса со стороны пряжки или шов стачивания пояса должен совпадать с боковым швом изделия; в первом случае конец пояса должен закрывать шов надставки);
· Надставки в деталях подкладки по согласовании с заказчиком, если метраж любой подкладочной ткани меньше утвержденных норм (в нижней части рукавов –одна надставка вдоль всей детали шириной не менее 6см; в изделии с цельнокроеными рукавами – надставки должны быть расположены на расстоянии 7см от низа рукава);

· Надставка в брюках вверху шаговых срезов задних половинок может быть длинной по шву притачивания не более 20см, шириной – до 7см;

· Полупояс брюк разрешается выкраивать из двух частей (шов стачивания должен совпадать с боковым или располагаться под шлевкой);

· Подкладка боковых карманов брюк может быть из двух частей с расположением шва в долевом направлении на расстоянии не менее 3см от сгиба кармана и 6см от края кармана со стороны бокового шва;
· В ателье высшего разряда надставки в подборта и подкладке – только по согласованию с заказчиком.

Чертежи лекал деталей из основной ткани для полуфабрикатов на все виды изделий изготовляют с припусками на швы и уточнение изделия по фигуре заказчика, установленные в соответствии с действующими требованиями. Величина припусков на уточнение изделия по фигуре заказчика зависит от степени готовности изделия к примерке.

При разработке конструкций для изготовления мелкими партиями без предварительных заказов, чертежи лекал разрабатывают в зависимости от методов обработки и применяемого оборудования.
Лекция 4. Градация лекал деталей одежды
1. Основные принципы и способы градации.

2. Типовые схемы градации лекал.

3. Градация лекал деталей одежды нетиповых конструкций.
1. При промышленном изготовлении разработка новой модели одежды ведется на базовый размер, рост и полнотную группу. Лекала деталей остальных размеров и ростов получают путем пропорционального уменьшения или увеличения линейных размеров лекал среднего размеророста. Процесс построения лекал, подобных исходным называют градацией. 

градацию производят отдельно по размерам и ростам. Градация лекал модели по полнотным группам не выполняется, т.к. типовые фигуры одного и того же размера и роста в разных полнотных группах имеют различное телосложение. В основу градации  положена изменчивость абсолютных значений размерных признаков фигуры типового телосложения.

Поэтому закономерности изменения подчиненных размерных признаков тела, в зависимости от изменения ведущих размерных признаков, являются основой правил определения размеров деталей одежды при градации.

 Градация лекал значительно упрощает и ускоряет процесс разработки лекал других размеров и ростов.
При градации лекал деталей одежды по размерам линейные размеры деталей изменяются как в поперечном, так и в продольном направлении. В результате чего конструктивные точки перемещаются по диагонали прямоугольника, стороны которого определяются величинами поперечных и продольных приращений.

При градации по ростам некоторые линейные размеры деталей изменяются только в продольном направлении, пренебрегая поперечным приращением вследствие их относительно небольшой величины.
В процессе преобразования контуров лекал в существующих схемах градации соблюдаются следующие принципы:

- использовании единых правил при градации лекал деталей одежды для мужчин, женщин, мальчиков и девочек;

- единое расположение исходных линий для градации лекал;

- единый способ расчета величин перемещений конструктивных точек;

- постоянство величин перемещений конструктивных точек относительно исходного базового размера;

- единый вид представления информации и нормативно-технической документации для градации лекал ручным и автоматизированным режимами.

Известно несколько способов градации:

- лучевой;

- группировки;

- пропорционально-расчетный.
Сущность лучевого способа состоит в том, что из определенной точки (центра) через конструктивные точки детали проводятся лучи. От контура детали вдоль этих лучей откладывают величины приращений. Лучевой способ используется при градации деталей правильной геометрической формы (окружность, треугольник, квадрат и тд.). Например, при градации лекал деталей головных уборов и корсетных изделий, приращение размеров которых происходит в радиальном направлении.

Наиболее распространен способ пропорционально-расчетный. При этом способе величины приращений рассчитываются на основе изменчивости подчиненных размерных признаков и устанавливаются в соответствии с положением конструктивных точек от исходных линий градации. При этом способе перемещение точек определяют пропорционально расстоянию соответствующей конструктивной точки относительно осей градации, используя при этом величины установленных исходных приращений по основным конструктивным линиям. Они используются для определения величин перемещений точек деталей, конструкция которых отличается от типовых, т.е. точек рельефов, кокеток, отделочных швов.
Способ группировки предусматривает совмещение двух комплектов лекал (среднего и смежного с ним или среднего и крайнего размеров). Одноименные конструктивные точки совмещенных лекалах соединяют прямыми линиями и делят из на число частей, соответствующих числу промежуточных размеров. Одну часть распределяют на горизонтальное и вертикальное перемещение. Этот способ используют для нахождения величин приращений в конструктивных точках нетиповых схем градации лекал сложных покроев.
2. Для обеспечения принципа идентичности лекал, полученных в процессе градации и построенных по методике конструирования, существующие в промышленности методики градации увязаны с методиками конструирования, расчетные формулы которых также используют изменчивость размерных признаков типовых фигур.

Схемы градации – это запись величин межразмерных (межростовых) переходов от контуров исходной детали к контурам деталей смежных размеров (ростов). Направление перемещений конструктивных точек обозначается стрелками вертикальными и горизонтальными. Направление стрелок на схеме соответствует увеличению размера (роста). При переходе к меньшим размерам направление приращения принимается обратным заданному схемой.
Величины приращений координат конструктивных точек определяются не только изменчивостью размерных признаков, но и их расположением относительно исходных линий градации (ОХ, ОУ).

Исходные оси градации – это условные линии, относительно которых происходит преобразование контура лекал базового размера в лекало любого заданного размера и роста.

Конструктивные точки, лежащие на оси ОХ, не имеют приращения в направлении оси ОУ, и наоборот, точки, лежащие на оси ОУ, не перемещают по оси ОХ.

В зависимости от формы и сложности контура лекал используют различное положение исходных линий: (стр.184 рис.3.11)

a) Вертикальная линия (ОУ) совпадает с серединой спинки, горизонтальная (ОХ) с линией талии.

b) Вертикальная линия (ОУ) проходит касательно к линии проймы, горизонтальная (ОХ) – совпадает с линией груди.

c) Вертикальная линия (ОУ) проходит через вершину горловины, горизонтальная (ОХ) – через линию талии.

Вследствие чего, неодинаковы величины и направления перемещения конструктивных точек, например, вершина бокового среза в варианте а), с) перемещается по диагонали, а в варианте b) – по горизонтали. Это означает, что чертежи выполнены с использованием различных схем градации.

Однако результаты одинаковы, т.е. во всех случаях одинаково изменяются линейные размеры деталей: ширина и длина спинки в целом и по участкам; глубина проймы и ширина проймы и горловины; наклон плеча и т.д.
Схемы, предназначенные для градации деталей плечевой и поясной одежды типового покроя, называют типовыми. Межразмерные и межростовые приращения этих схем установлены в соответствии с размерной типологией фигур.

Наиболее часто встречаемое расположение исходных осей градации в типовых схемах градации:

Спинка – ОУ совпадает с серединой спинки или касательно к средней линии спинки

                 ОХ совпадает с линией талии;

Перед – ОУ касательно к линии проймы

                ОХ совпадает с линией талии;

Рукав – ОУ соединяет концы линии переднего переката
               ОХ совпадает с линией глубины оката и соответствует положению линии глубины проймы изделия.

В воротнике изменяется только длина, поэтому выбирается одна исходная линия – вертикаль, чаще всего проходящая через надсечку, соответствующую положению плечевого шва.

Используя схему градации можно получить чертеж любого размера или роста.

При построении полного чертежа градации, включающего ряд необходимых меньших и больших размеров, сначала переходят к наиболее удаленному размеру, определяя направление диагонали перемещения точек градации (рис.3.13). Затем диагонали между точками исходного и наиболее удаленного размеров разбивают на количество отрезков, равное числу межразмерных переходов, получая величины межразмерных перемещений точек по диагонали. Полученные величины перемещений используют далее на продолжении диагонали в противоположном направлении.

Рисунок 

Основным требованием к градации лекал является гарантия качества конструкций, получаемых градированием.
Соразмерность, пропорции и качество посадки изделий на фигуре в крайних размерах должны оставаться такими же, как в исходном базовом размере модели, для чего:

- Межразмерные и межростовые переходы от исходных лекал деталей устанавливаются в соответствии с изменчивостью антропометрических размерных признаков фигуры;
- градацию внутри размерных групп ведут от базового размера или от рекомендуемого для модели основного размера;
- сохраняют, как правило, неизменными прибавки на свободное облегание;

- сохраняют направление нитей основы в деталях;

- сохраняют нормы посадки по срезам;
- оставляют неизменными технологические припуски (на швы, усадку, уработку и т.п.).

Не изменяют при градации ширину борта, лацкана, переднего переката втачного рукава, складок, клапанов, манжет, пояса, планок. Это позволяет пользоваться схемами градации, на которых детали показаны без перечисленных выше элементов одежды.
При градации лекал деталей по ростам исходным приращением является приращение к длине готового изделия. В существующих методиках межростовая разница между смежными длинами изделия принята:  3-4см – для платья и пальто;
4см – для брюк;

2см – для жакета и пиджака;

2см – для втачного рукава.

При градации лекал по размерам исходным приращением по горизонтали является приращение к ширине готового образца по линии груди, равное межразмерной разнице – 2см. Общую величину горизонтального приращения к ширине рукава в готовом виде обычно проектируют на 0,1-0,15см больше приращения к ширине проймы для сохранения во всех размерах постоянной нормы посадки оката рукава.

Чертежи градации лекал подлежат обязательному контролю. Длины, соединяемых в изделии срезов деталей крайних размеров, сопоставляют между собой, оценивая соотношение длин по сравнению с аналогичным в базовом размере. Предусмотренная в исходной конструкции посадка по срезу должна изменятся таким образом, чтобы оставалась постоянной норма посадки.

3. Типовой конструкцией плечевой одежды на этапе градации лекал считается конструкция изделия с втачным рукавом, состоящая из следующих деталей: спинки, переда, отрезного бочка, рукав одношовный или двухшовный с локтевым и передним швами.
К нетиповым конструкциям на этапе градации можно отнести все, отличающиеся от типовых рядом модельных особенностей:

- перемещением или исключением линий членения конструкции (боковых и плечевых швов, вытачек, швов рукавов);

- дополнительными членениями (линиями рельефов, кокеток);

- коническим расширением деталей;

- другим покроем рукавов.
Схемы градации нетиповых конструкций выполняют в следующей последовательности:
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