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ПЛАН ОТКРЫТОГО УРОКА УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ

Дата проведения: __.__.2022
Место проведения: учебная мастерская 

Время проведения: 45 минут

Мастер производственного обучения: Трофимов Юрий Викторович, 
мастер производственного обучения 
Тема программы №6: «Порядок изготовления рукавиц» - 12 часов
Тема урока: «Порядок изготовления рукавиц» - 6 часов.
Тип урока: Урок по формированию умений.

Вид урока: урок – практикум.

Дидактическая цель урока: формирование первоначальных умений 
по обработке рукавиц рабочих.

Задачи урока:

Образовательная:

Сформировать умения поэтапного выполнения рабочих приемов 
по обработке рукавиц рабочих. Совершенствование умений 
по осуществлению контроля качества выполнения трудовых операций 
по обработке рукавиц рабочих.

Развивающая: 

Развить умения и навыки по самостоятельному выполнению учебно-производственных заданий с соблюдением заданных ТУ на выполнение операций, самоконтроля и взаимоконтроля.

Воспитательная:
Способствовать формированию ответственности за результаты качественного выполнения учебного задания, проявлению инициативы 
и самостоятельности в трудовой деятельности, рационального использования рабочего времени.

Методы обучения: 
наглядные (демонстрация видео файлов; показ трудовых приемов, демонстрация образцов, инструментов, материалов);

словесные (беседа, устное объяснение);

практические (самостоятельная работа по выполнению трудовых операций).
Межпредметные связи:
«ТЕХНОЛОГИЯ ШВЕЙНОГО ПРОИЗВОДСТВА» ТЕМА № 6. Подготовка тканей к раскрою. Виды одежды 


«ТЕХНОЛОГИЯ ШВЕЙНОГО ПРОИЗВОДСТВА» ТЕМА № 4. Основные требования к изготовлению рукавиц. Порядок изготовления рукавиц.
Формы организации познавательной деятельности:

фронтальная;

индивидуальная.
Материально-техническое и методическое обеспечение урока:
1. Оборудование, инструменты и приспособления:
прямострочная стачивающая машина JUKI DDL-8100E;
ножницы;

специальное приспособление- оборудование кол;    

мел, ручка, мыло;
набор лекал;

линейка.
2. Материалы:

детали рукавиц рабочих – 1 комплект (на каждого обучающегося);

нитки.
2. Дидактический материал:
Карта  деталей кроя рукавиц рабочих (Приложение 1);
Требования к сырью, материалам (Приложение 2)
Инструкционно - технологическая карта по пошиву рукавиц рабочих ТИП-В (Приложение 3);
Графическое изображение на доске рукавицы рабочей ТИП-В размер2 (Приложение 4);
Алгоритм обработки рукавиц рабочих (Приложение 5);
      Контрольное  задание по теме: «изготовление рукавиц рабочих» (Приложение 6)
Контрольный  образец готовых рукавиц рабочих;
Образцы  поузловой обработки рукавиц рабочих;
Контрольное задание: « Методы контроля ОТК размеров готовых рукавиц рабочих ТИП-В» (Приложение 7)
Бланк самоконтроля «Методы контроля ОТК размеров готовых рукавиц рабочих ТИП-В» (Приложение 8)
Инструкционно - технологическая  карта контролёра кроя (Приложение 9)
Итоговая оценочная ведомость (Приложение 10)
Ход урока
	Элемент структуры урока
	Деятельность мастера
	Деятельность обучающихся
	Примечание по методике

	1.Организационная часть (3 - 5мин.)
	Приветствует обучающихся, проверяет готовность к уроку:

- посещаемость;
- наличие рабочей формы и инструментов;
- организацию рабочего места.
	Приветствуют мастера, настраиваются на урок.
	

	2. Инструктаж на рабочем месте   (15 мин)

	2.1.Мотивация учебно-производственной деятельности обучающихся.


	2.1.Сообщает:

- тему, цели занятия;

- значимость данной работы в изготовлении текстильных изделий.

Знакомит:

- с планом проведения урока;

- инструментами и приспособлениями.
- инструктаж по технике безопасности.
	Слушают, 

записывают, запоминают.
	

	2.2. Актуализация опорных знаний, умений и навыков
	2.2. Организует работу по повторению и закреплению ранее изученного материала:
Выдает задание двум обучающимся  для работы   у доски:

- Составить алгоритм  обработки рукавиц рабочих тип В.

- На схеме рукавиц рабочих тип В указать строчки, дать определение, рассказать какая ширина швов применяется, где ставятся закрепки, какие детали обрабатываются двойной строчкой шов в шов.
	Выполняют задание, отвечают.


	Словесный 

(беседа)



	
	Остальным, предлагает ответить на следующие вопросы:

 - Для чего предназначены  рабочие рукавицы?

ОТВЕТ: Рабочие рукавицы предназначены для защиты кожи рук от повреждений и трудно удаляемых загрязнений
- Какие бывают типы рукавиц рабочих? 

ОТВЕТ: по конструкции различают рукавицы: 5 пяти типов  Б,В,Г,Д и Е 
- Перечислите детали кроя рукавиц рабочих тип В. 
ОТВЕТ: напалок, наладонник, подналадонник, основа.
- Что учитывают при раскрое деталей рукавиц рабочих?

ОТВЕТ: При выкраивании деталей основа и наладонник учитывается долевое и поперечное расположение нитей, а при выкраивании деталей наладонник и напалок не учитывается направление долевых и поперечных нитей
-Что такое наладонник, для чего его применяют? 

ОТВЕТ: в основном для повышения износоустойчивости рукавиц 
- Какие бывают основные размеры рукавиц рабочих?

ОТВЕТ: основные размеры рукавиц рабочих – это 0;1;2;3                                                              
	Слушают, отвечают на вопросы мастера.


	Словесный 

(беседа)



	
	 Раздаёт контрольные задания по теме: «изготовление рукавиц рабочих (крой)» Приложение №6
	Заполняют карточки контрольных заданий
	Письменный

	2.3.Объяснение нового материала. Инструктирование обучающихся по ключевым вопросам темы.


	2.3. Объясняет технологическую последовательность изготовления рукавиц рабочих тип В:

- контрольный образец рукавиц рабочих тип В;

- образцы поузловой обработки;
- Карта  деталей кроя рукавиц рабочих (Приложение 1)
-Требования к сырью, материалам (Приложение 2)
Инструкционно - технологическая  карта контролёра кроя (Приложение 9)
-Инструкционная карта обработки рукавиц рабочих тип В (Приложение № 3);

Графическое изображение на доске рукавицы рабочей ТИП-В размер2 (Приложение 4)
- Алгоритм обработки рукавиц рабочих тип В (Приложение 5);
Методы контроля ОТК размеров готовых рукавиц рабочих ТИП-В (Приложение 8)
Инструкционно - технологическая  карта контролёра кроя (Приложение 9)
	Слушают, воспринимают, запоминают

последовательность выполнения операций по заготовке деталей рукавиц рабочих тип В и  показ трудовых приемов по обработке рукавиц рабочих тип В.
	Наглядно-демонстрационный.



	
	        Демонстрирует обучающимся последовательность выполнения операций по заготовке деталей рукавиц рабочих тип В.

        Выполняет показ трудовых приемов по обработке рукавиц рабочих тип В.
	Слушают, воспринимают

	Наглядно-демонстрационный.

Практический

	
	В ходе демонстрации приемов создает проблемные ситуации в виде вопросов:

- Какие бывают детали кроя рукавиц рабочих тип В?

- При выкраивании каких деталей учитывается долевое и поперечное расположение нитей, а при выкраивании каких деталей не учитывается направление долевых и поперечных нитей?

- Какая ширина шва применяется при изготовлении рукавиц рабочих?

-Где ставятся закрепки?

-При какой операции применяется одинарный и двойной шов?
	Слушают, отвечают на вопросы мастера.
Решают проблемную ситуацию.

Отвечают на 
вопросы


	Словесный
(беседа, объяснение)

	
	Выдает заготовленные детали кроя.

Сообщает время на выполнение дневного задания.

Напоминает о соблюдении безопасных условий труда и организации рабочих мест.

Сообщает о критериях оценок за урок.
	Знакомятся с дидактическим материалом


	Устное инструктирование



	3.Текущий инструктаж

Самостоятельная работа обучающихся.

Целевые обходы.

Первый обход

Второй обход

Третий обход
	3. Осуществляет целевые обходы рабочих мест во время самостоятельной работы обучающихся:

- проверяет правильность организации рабочих мест и соблюдения правил техники безопасности;

- проверяет правильность выполнения обучающимися  трудовых приемов и технологического процесса обработки рукавиц рабочих;

- проверяет правильность пользования инструкционными и технологическими картами;

-оказывает помощь обучающимся при наладке оборудования;

-осуществляет межоперационный контроль и оказывает помощь обучающимся;

- проводит индивидуальные инструктажи, в случае, если  обучающийся начал допускать ошибки;

- выдает бланки для заполнения при проведении самоконтроля выполненной работы приложение8.

- проводит приемку и оценивает работу.
	Самостоятельно выполняют обработку кармана.

Пользуются раздаточным материалом.

Заполняют бланк: карточки-контроля.

Самостоятельно оценивают качество работы


	Практический.

Самостоятельная работа по выполнению трудовых операций
Демонстрация наглядных пособий



	4.Заключительный инструктаж (10 мин.)

4.1. Сообщение о результатах работы, достижении целей урока

4.2. Выдача домашнего задания.
	Подводит итоги выполнения самостоятельной практической работы.

Анализирует и обобщает:

- осуществляет разбор типичных ошибок;

- отмечает лучшие работы;

- сообщает и комментирует оценки деятельности обучающихся на уроке;

-комментирует домашнее задание.
	Слушают, 

делают выводы.


	Словесный.

(беседа, объяснение)

Рефлексия.

	5. Уборка рабочих мест.
	Контролирует уборку рабочих мест.
	Осуществляют уборку.
	


Мастер производственного обучения:                                   Ю. В. Трофимов  
Приложение 1

Карта  деталей кроя рукавиц рабочих 
Методы контроля ОТК 

размеров лекал рукавиц рабочих ТИП-В размер-2 
Раскладку лекал следует производить с учетом долевого или   поперечного направления нитей ткани в деталях (обычно отмечается на лекалах), а также с учётом разрезов и отклонений ( Приложение №1). 

	Приложение №1. Детали рукавиц выкраивают в долевом или поперечном направлениях нити:
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	Согласно указанных на лекалах  линий 
	Согласно указанных на лекалах линий
	В любом направлении нити
	В любом направлении нити


Основные размеры кроя
	Приложение №2.       Размеры кроя рукавиц рабочих  ТИП-В размер-2

	1. Основа.  
	1. Наладонник.

2. Подналадонник.
	1. Напалок.
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Приложение2
Требования к сырью, материалам
	№ п/п
	Наименование материалов
	Нормативно-техническая документация
	Назначение материала

	1
	Ткань двунитка суровая, плотность 260 г/м2

	ГОСТ  29298-2005
	Для тыльной части рукавицы и ладонной части рукавицы

	2
	Ткань на основе ПВХ
	ГОСТ 21790-93
	Для усилительной  накладки ладонной части рукавицы 

	3
	Нитки швейные армированные 45 ЛЛ

	ГОСТ 6309-93
	Для изготовления рукавиц



Приложение 3
Инструкционно - технологическая карта 

по пошиву рукавиц рабочих ТИП-В
-Линейка.

-Лекала.

-Ножницы. 

-Нитки 65ЛХ, 44ЛХ, 65ЛС, 44 ЛС или другие согласно ГОСТ 29122-91 ( допускается применять не в цвет ткани).

-Швейная машина цепного стежка 51кл.  или подобная. 

-Стачивающая  машина с механизмом обратной подачи материала 97 кл. или подобная.

-Детали кроя рукавиц рабочих согласно техническим условиям на изготовление.

	Детали кроя

	№ детали
	Наименование детали
	Кол-во
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               деталь № 1              деталь №2         деталь №3                деталь №4

	1.
	основа
	2
	

	2.
	подналадонник
	2
	

	3.
	наладонник (накладка)
	2


	

	4.
	напалок
	2
	


	№

п\п
	Наименование операции
	Технические условия выполнения операции
	Инструменты приспособления

	1
	2
	3
	4

	1.
	1. Подготовительная операция 

	
	1.
	Получить детали кроя


	В зависимости от технических условий:     рукавицы изготовляются с усилительными или защитными накладками (наладонником) или без них; ткань может иметь лицевую и изнаночную стороны или нет. Проверить правильность направления нити ткани (долевое и поперечное) в деталях рукавиц приложение №1.
	Лекала;

Линейка

	
	2.
	Проверить комплектность кроя
	
	

	
	3.
	Проверить соответствие основных размеров кроя
	Проверяется линейкой и наложением деталей кроя на лекала. Крой должен совпадать с лекалами, при условии совмещения в долевом направлении и по наиболее ответственным срезам (закруглениям)
	

	

	№

п\п
	Наименование операции
	Технические условия выполнения операции
	Инструменты приспособления

	1
	2
	3
	4

	2.
	2. Обработка  нижних срезов деталей рукавиц.

	
	ВАРИАНТ 1

	
	1.
	Обметать нижний срез  детали № 1  для левой и правой рукавицы
	-Ширина шва 5мм.

-Количество стежков в 1см. обмёточной строчки 2,5-3.

-Концы строчек, цепного стежка закрепляют - увеличением количества стежков в 1 см строчки (до 10 стежков) или оставляя концы переплетенных ниток длиной 0,5-0,7 см.
	-Нитки 65ЛХ, 44ЛХ, 65ЛС, 44 ЛС или другие согласно ГОСТ 29122-91
( допускается применять не в цвет ткани).

-Швейная машина цепного стежка 51кл.  или подобная.

	
	2.
	Обметать нижний срез  детали № 4 для левой и правой рукавицы
	
	

	
	ВАРИАНТ 2. Вподгибку с открытым срезом в зависимости от осыпаемости ткани

	
	1.
	Нижний  срез  детали № 1 обработать швом вподгибку с открытым срезом
	-Расстояние от края подгиба детали до среза 5-7 мм.

-Расстояние от среза до строчки  3-5 мм.

-Начало и концы строчек, закрепляют обратной строчкой длиной 7-10 мм.

- Число   стежков в 1 см. строчки 2,5-3.
	Стачивающая  швейная  машина с механизмом обратной подачи материала 97 кл. или подобная.

	
	2.
	Нижний  срез детали № 4 обработать швом вподгибку с открытым срезом
	
	

	
	3.
	Обрезать на  концах швах нитки
	
	Ножницы

	

	№

п\п
	Наименование операции
	Технические условия выполнения операции


	Инструменты приспособления

	1
	2
	3
	4

	2.
	ВАРИАНТ 3. Вподгибку с закрытым срезом в зависимости от осыпаемости ткани

	
	1.
	Нижний  срез  детали № 1 обработать швом вподгибку с закрытым срезом
	Расстояние от края подгиба детали до края подгиба среза 1,2-1,5 см.

-Расстояние от строчки до края подгиба среза 0,1-0,3.

-Ширина внутреннего подгиба среза 0,7-1,0 см.
- Число  стежков в 1 см. строчки 2,5-3.
	стачивающая швейная машина с механизмом обратной подачи материала 97 кл. или подобная

	
	2.
	Нижний  срез детали № 4 обработать швом вподгибку с закрытым срезом
	
	

	
	3.
	Обрезать на  концах швах нитки
	
	Ножницы

	
	ВАРИАНТ 4. При наличии кромки и в неосыпающихся тканях нижние срезы  деталей № 1 и№4 рукавиц не обметывают.

	

	№

п\п
	Наименование операции
	Технические условия выполнения операции


	Инструменты приспособления

	1
	2
	3
	4

	3.
	3. Начальная операция стачивания деталей рукавиц

На основании технических условий на изготовление рукавицы рабочей, комплектность кроя может меняться -  исключается деталь № 2 (подналодонник).

	
	1.
	Сложить подналадонник - деталь № 2 (снизу); наладонник- деталь № 3 (сверху)  лицевой стороной наружу. Уравнять  срезы деталей.
	На правильно уложенных деталях должны совпасть контуры срезов большого пальца деталей рукавицы
	

	
	2.
	На уложенные детали 

№ 2 и № 3 сверху укладывается напалок -  деталь № 4. Совместить контуры срезов деталей большого пальца.
	На правильно уложенных деталях должны совпасть контуры срезов большого пальца  деталей рукавицы
	

	
	3.
	Стачным швом в одну

строчку выполнить соединение сложенных деталей
	- Начало и концы строчек, закрепляют обратной строчкой длиной 7-10 мм.

-Ширина шва (расстояние от среза детали до строчки) 5-7 мм.

-В изделиях из материалов с покрытием закрепляющую строчку располагают на расстоянии 1—2 мм от основной строчки в сторону среза формой буквы  И длиной 10-15 мм.

- Число  стежков в 1 см. строчки 2,5-3.
	 - Стачивающая машина с механизмом обратной подачи материала 97 кл. или подобная

 - В варианте обработки с окантовкой срезов (по техническим условиям заказчика) – швейная машина цепного стежка 51кл.  или подобная.

	№

п\п
	Наименование операции
	Технические условия выполнения операции


	Инструменты приспособления

	1
	2
	3
	4

	3.
	4.
	Перевернуть детали лицевой стороной к верху. Выполнить закрепку со стороны ребра ладони рукавицы 
	 -  закрепка ставится на расстоянии 1 – 2 мм от шва в сторону нижнего среза рукавицы -  напалка (детали № 4)

 -Длинна закрепки должна составить 35 – 40 мм.

 -С внутренней стороны срезы контура большого пальца должны смотреть в сторону напалка (нижнего среза рукавицы)  

 - Число  стежков в 1 см. строчки 2,5-3.
	 - Стачивающая машина с механизмом обратной подачи материала 97 кл. или подобная

 - В варианте обработки окантовкой срезов (по техн. условиям заказчика) – швейная машина цепного стежка 51кл.  или подобная.

	
	5.
	Выполнить  вышеперечисленные операции с 1-4 для второй рукавицы этой пары
	
	

	

	№

п\п
	Наименование операции
	Технические условия выполнения операции
	Инструменты приспособления

	1
	2
	3
	4

	4.
	Стачивание ранее собранных деталей(№2,3,4) рукавицы с  основой рукавицы (деталь №1)

	
	1.
	Сложить основу - деталь № 1 (снизу); стачанные ранее детали № №2,3,4 (сверху)  лицевой стороной, друг к другу. Уравнять  срезы деталей.
	На правильно уложенных деталях должны совпасть контуры нижних срезов деталей рукавицы
	

	
	2.
	Начать сшивать сложенные детали
	- Начало и концы строчек, закрепляют обратной строчкой длиной 7-10 мм

  - Основание рукавиц стачивают двумя строчками с  расстоянием между ними 2—3 мм .

- ширина шва 7-8 мм. (расстояние от среза детали до второй строчки).

- по техническим условиям возможно стачивание одной строчкой с окантовкой срезов.


	Стачивающая  машина с механизмом обратной подачи материала 97 кл. или подобная

В варианте обработки с окантовкой срезов (по техническ. условиям заказчика)  –

швейная машина цепного стежка 51кл.  или подобная.



	
	3.
	Во время обтачивания срезы контура шва большого пальца со стороны ребра ладони на рукавице отогнуть в сторону напалка (низа рукавицы).
	
	

	
	4.
	Далее обтачивая по контуру рукавицы отогнуть  срез большого пальца вверх под углом 45 градусов. На месте среза большого пальца  поставить закрепку. Продолжить стачивание.
	
	

	
	5,
	Выполнить  вышеперечисленные операции с 1-5 для второй рукавицы этой пары не обрезая нитки в конце шва между правой и левой рукавицами
	
	

	
	6.
	Придерживаясь тех же правил выполнить вторую строчку для обеих рукавиц
	
	

	
	7.
	Обрезать одну нитку в конце шва между правой и левой рукавицами
	 - Нить обрезают со стороны расположения ладони.

 - В результате обрезки пара рукавиц остаётся скреплённой. 
	Ножницы 

	
	8.
	Обрезать нитки на концах швов.
	
	

	

	№

п\п
	Наименование операции
	Технические условия выполнения операции
	Инструменты приспособления

	1
	2
	3
	4

	
	9.
	Проверить качество выполненных работ
	- визуальное качество выполненных  швов (ровность, отсутствие затяжек и т. д.);

- соответствие линейным размерам рукавиц, выполненных швов, закрепок;

- соответствие необходимого количества выполненных закрепок;


	линейка

	
	10.
	Вывернуть рукавицы
	Выворачивая рукавицы проглаживать швы на колу с целью проверки  качества выполненых швов (отсутствие пропуска в стежках,  морщинистости и др.брака)
	Оборудование - кол

	
	11.
	Проверить  качество выполненных работ и линейные размеры
	Визуально (см. п.9.)
	Линейка 


Приложение №5
Алгоритм обработки рукавиц рабочих
	1.Подготовительная операция. 

Получить детали кроя. Проверить комплектность кроя. 

Проверить соответствие основных размеров кроя.




	2. Обработка  нижних срезов деталей рукавиц.


	3. Разложить детали отдельно для правой и левой рукавицы


	4. Стачать детали наладонник, подналадонник и напалок

(Одинарной строчкой)


	5. Соеденить и стачать ранее обработанные детали 

с основой рукавицы

(двойным швом расстояние между строчками 1-2 мм. )  


	6. Обрезать нитки. Проверить качество выполненных работ


	7. Вывернуть готовое изделие на специальном приспособлении.


	8. Проверить  качество выполненных работ и линейные размеры


(Приложение 4);
Графическое изображение на доске 
рукавицы рабочей ТИП-В размер2
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28,0 + 1,0





Приложение №6

Контрольное  задание

По теме: «изготовление рукавиц рабочих (крой)»

1. Технические требования к расположению долевого направления нити в деталях кроя рукавиц
	№
	Детали рукавиц выкраивают в долевом или поперечном направлениях нити:

	1
	
	
	
	

	2
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	3
	
	
	
	



1. Указать в строке 1 название деталей кроя.

2.  На деталях кроя указать направление долевого (поперечного) расположения нитей ткани.

3. указать технические требования к расположению долевого направления нити в деталях кроя рукавиц для каждой детали.
2. Основные размеры деталей кроя рукавиц рабочих  ТИП-В размер-2
	Название деталей кроя:

	1.
	1.

2.
	1.
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1. Указать название детали кроя
2. Начертить  измеряемый параметр детали

3. Указать размер и допустимый предел отклонения размера

 приложение 7
Контрольное задание: « Методы контроля ОТК размеров готовых рукавиц рабочих ТИП-В»
	Номер измерения на чертеже 1

	Наименование места измерения

	Метод измерения изделия
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Черт. 1


	Основные измерения

	
	1

	Длина изделия

	По прямой от верхнего края до нижнего

	
	2

	Ширина изделия

	От одного края до другого на уровне сгиба напалка большого пальца

	
	3

	Длина напалка

	От линии перегиба до верхнего края напалка

	
	Вспомогательные измерения

	
	4

	Длина наладонника

	От  верхнего края рукавицы до напалка большого пальца
	
	5
	Ширина изделия

	Ширина по нижнему краю рукавиц 
	

	Необходимо на чертеже 1 проставить номера измерений.



	Основные размеры изделия рукавиц рабочих ТИП – В      размер-2 в готовом виде.

       Табл. № 3

Наименование измерений 
Размеры, см

Допускаемые отклонения, см

[image: image21.jpg]


 Рис. 3

1. В таблице № 3 проставить размеры рукавиц и допускаемые отклонения размеров в см.
2. На рис. 3 проставить размеры рукавиц и допускаемые отклонения размеров в см.
Длина посередине рукавиц 
Ширина рукавицы на уровне перегиба напалка большого пальца

Ширина по нижнему краю рукавиц типов 

Расстояние от верхнего края рукавицы до напалка большого пальца

Длина напалка большого пальца от линии перегиба до верхнего края (измерять по поднапалку)




Приложение 8
БЛАНК САМОКОНТРОЛЯ 

Основные размеры изделия рукавиц рабочих ТИП – В размер-2 в готовом виде.
Дата проверки ______________

Наименование изделия___________________________________
Фамилия, имя обучающегося, изготовившего изделие _______________________________________________________

	Номера измерений на чертежах
	Наименование измерений 
	Размеры согласно ГОСТ, см
	Допускаемые отклонения, см
	Размеры готового изделия, см

	1
	Длина посередине рукавиц 
	28,0
	±1,0
	

	2
	Ширина рукавицы на уровне перегиба напалка большого пальца
	15,0
	±0,5
	

	3
	Ширина по нижнему краю рукавиц типов 
	15,5
	±0,5
	

	4
	Расстояние от верхнего края рукавицы до напалка большого пальца
	14,5
	±0,5
	

	5
	Длина напалка большого пальца от линии перегиба до верхнего края (измерять по поднапалку)
	8,5
	±0,5
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Рис. 3

Дефектная ведомость

	Параметры 
	Дефект 
	Допустимость дефекта

	Качество швов
	
	

	Ширина швов
	
	

	Наличие закрепок в начале и конце шва
	
	

	Наличие и размеры  закрепки со стороны ладонной части рукавицы 
	
	

	Соответствие линейным размерам
	
	


ВЫВОД: Изделие в целом соответствует (не соответствует) ТУ (нужное подчеркнуть)

Приложение 9
ИНСТРУКЦИОННО - ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ  КАРТА КОНТРОЛЁРА КРОЯ

	Объём контроля
	Средства контроля
	Объём контроля
	Технические требования к выполнению
	Не допускается
	Принимаемые меры

	Комплектность кроя
	Перечень контролируемых деталей
	сплошной
	Комплектность кроя проверяется согласно перечня деталей указанных в техн. условиях по изготовлению рукавиц
	Не комплектный крой
	По каждому случаю некомплектности кроя информируется ст. мастер ОТК

	Точность кроя
	Линейка, рулетка, комплект рабочих лекал
	Верхняя, средняя и нижняя детали пачки кроя
	Проверяется наложением деталей на лекала, при условии совмещения в долевом направлении они должны совпадать по наиболее ответственным срезам (закруглениям)
	Искажение заданной формы линии срезов более 

+ 1 мм
	Возврат на исправление, перевод в меньшую сортность

	Направление долевых и поперечных направлений нитей
(См. табл.2)
	Линейка, рулетка, комплект рабочих лекал
	Верхняя, средняя и нижняя детали пачки кроя
	Направление долевых линий должны соответствовать направлению их в рабочих лекалах для этого необходимо при контроле качества настилания ткани проверить: выравнивание поверхности полотен с одной стороны настила по ровняемой кромке. Правильность наложения лекал проверяется трафаретом
	Отклонение деталей рукавиц (кроме накладок и напалков) от долевого или поперечного направления нитей
	Возврат на исправление, составление акта на брак (в случае невозможности исправления)

	Клеймение 
	визуально
	
	Клеймо наносится на низ основания с изнаночной стороны рукавицы
	Нечёткость оттиска, не соответствие реквизитов клейма установленным требованиям, отсутствие клейма 
	Возврат мастеру для повторного клеймения


Табл. 2

	Детали рукавиц выкраивают в долевом и поперечном направлениях нити:
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(накладка)
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	Согласно указанных линий
	Согласно указанных линий
	В любом направлении нити
	В любом направлении нити


                                                                                                         Приложение 10
ИТОГОВАЯ ОЦЕНОЧНАЯ ВЕДОМОСТЬ
	№
	Ф.И.О
	Повторение ранее  изученного материала
	Контрольное задание (приложение№6)
	Соблюдение

ТБ
	Рабочее

место
	Соблюдение

Тех. процесса на изготовление
	Самостоятельность при пошиве
	Качество выполненной работы
	ИТОГ

	1
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	2
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	3
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