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ПРЕДИСЛОВИЕ
       Методические указания предназначены для  проведения лабораторных и практических работ по междисциплинарному курсу «Подготовка и обслуживание швейного автоматического или полуавтоматического оборудования, оборудования для влажно-тепловой обработки для производства изделий и одежды из текстильных материалов
» и  составлены в соответствии с рабочей программой по данному междисциплинарному курсу.
        Результатом освоения программы междисциплинарного курса является овладение обучающимися видом профессиональной деятельности выявление и устранение неполадок в работе швейных машин, уход за оборудованием.
         На выполнение лабораторных и практических работ отводится   18 часов.
Лабораторные и практические занятия проводятся в учебном кабинете монтажа, технической эксплуатации и ремонта. Продолжительность проведения - не менее 1-го академического часа.
       Выполнению практических работ предшествует проверка знаний студентов – их теоретической готовности к выполнению задания.
       Формы организации студентов на практических занятиях: 
фронтальная, групповая, парная и индивидуальная.
       Ведущей дидактической целью лабораторных работ является экспериментальное подтверждение и проверка существенных теоретических положений.
        Ведущей дидактической целью практических занятий является
формирование профессиональных практических умений.
       Целью данного курса является закрепление теоретических и
формирование навыков практического применения знаний, полученных студентами на теоретических занятиях, знакомство со стандартами и нормативной литературой. В процессе обучения студенты должны получить необходимый опыт для самостоятельной дальнейшей работы по специальности.
      В результате выполнения практических работ студент должен:
уметь:
- устранять мелкие неполадки в работе оборудования.
знать:
- назначение  и принцип работы обслуживаемого оборудования, правила его    
  наладки.

ПРАВИЛА ВЫПОЛНЕНИЯ ЛАБОРАТОРНЫХ И ПРАКТИЧЕСКИХ РАБОТ
   Выполнение студентами лабораторных и практических работ направлено на:
обобщение, систематизацию и углубление теоретических знаний по конкретным темам МДК;
формирование умений применять полученные знания на практике;
развитие аналитических, проектировочных и конструкторских умений;
выработку таких профессионально значимых качеств как самостоятельность, ответственность, творческая инициатива.
   При подготовке и выполнении лабораторных и практических работ студент должен:
строго выполнять весь объем домашней подготовки, указанный в описаниях соответствующих лабораторных работ и практических занятий;
знать, что выполнению каждой работы предшествует проверка готовности студента, которая производится преподавателем;
знать, что после выполнения работы студенты должны представить отчет о проделанной работе с обсуждением полученных результатов и выводов.
- этапы лабораторных (практических) работ;
- защита лабораторной (практической) работы;
- организация рабочего места.
- требования и процедура выставления окончательной оценки студенту по работе и порядок выполнения пропущенных работ по уважительным и неуважительным причинам.


ЛАБОРАТОРНАЯ РАБОТА №1
ТЕМА: «Детали машин и их соединения»

Цель работы, её воспитательные и развивающие задачи: 
уметь на втором уровне усвоения определять виды соединений в сборочном узле.
В ходе практической работы создавать организационно-педагогические условия, направленные на формирование следующих общих компетенций: 
ОК 1. Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес (через решение производственных ситуаций).
ОК 2. Организовывать собственную деятельность, выбирать типовые методы и способы выполнения профессиональных задач (через моделирование профессиональных ситуаций).
Характеристика работы: работа носит репродуктивный характер.
Продолжительность занятия: 2 часа
Материально-дидактическое обеспечение: 
Сборочный узел с различными видами соединений, скотч малярный.
Указания по подготовке к практической  работе
1 Подготовить устные ответы на контрольные вопросы, определяющие вашу готовность к выполнению практической работы (см. ниже).
Вопросы и задачи для контроля подготовки студентов к выполнению практической работы
1 На какие группы делятся соединения, используемые для фиксации деталей относительно друг друга?
2 Какие соединения называются разъёмными? Приведите примеры.
3 Какие соединения называются неразъёмными? Приведите примеры.
4 Какие соединения называются жёсткими? Приведите примеры.
5 Какие соединения называются шарнирными? Приведите примеры.
Необходимая базовая информация 
   При изготовлении узлов, конструкций, механизмов и машин используют различные детали, которые в процессе изготовления скрепляют между собой. 
   Для фиксации деталей относительно друг друга применяют различные виды соединений. Все соединения можно разделить на разъёмные и неразъёмные, жёсткие и шарнирные.
   Разъёмными называются соединения, которые можно разобрать, не нарушив целостности их деталей. К ним относятся резьбовые соединения (болтовое, шпилечное, винтовое), шпоночное соединение, штифтовое соединение.
   Неразъёмными называются соединения, которые нельзя разобрать, не нарушив целостности их деталей. К ним относятся клеевое соединение, сварное, заклёпочное.
   Если соединённые детали в процессе эксплуатации не перемещаются относительно друг друга, то такое соединение называется жёстким. Если детали  в процессе эксплуатации перемещаются относительно друг друга, то такое соединение называется шарнирным.
Ход работы и методические указания к её выполнению
   1 Внимательно изучите сборочный узел. Пронумеруйте и запишите количество деталей, из которых он состоит (при помощи карандаша или малярного скотча).
   2 Определите и запишите виды соединений всех деталей.
   3 Проанализируйте, в чём преимущества каждого из соединений в данном случае.
   4 Определите, каким другим соединением можно было бы заменить каждое из соединений и была бы такая замена равнозначной. 
Отчет по практической  работе представьте в виде таблицы
	№ фиксируемых деталей
	Вид соединения
	Преимущества данного соединения
	Соединение, которым можно заменить данное соединения

	
	
	
	


Критерии оценивания:
- оценка «5» («отлично») выставляется, если все виды соединений охарактеризованы  правильно, проанализирован выбор каждого соединения в данном узле, выбраны альтернативные способы соединений;
   - оценка «4» («хорошо») выставляется студенту, если все виды соединений охарактеризованы  правильно, но не проанализирован выбор каждого соединения в данном узле, не выбраны альтернативные способы соединений.
    - оценка  «3» («удовлетворительно») выставляется студенту, если имеется не более двух ошибок в определении вида соединений или не проанализировано ни одно соединение, не выбраны альтернативные способы соединений .
    - оценка «2» («неудовлетворительно») выставляется студенту если имеется  более двух ошибок в определении вида соединений, не проанализировано ни одно соединение, не выбраны альтернативные способы соединений .

ЛАБОРАТОРНАЯ РАБОТА №2
ТЕМА: «Составление кинематической схемы машины»
Цель работы, её воспитательные и развивающие задачи: Закрепить умения составления кинематических схем по условным изображениям деталей.
В ходе практической работы создавать организационно-педагогические условия, направленные на формирование следующих общих компетенций: 
ОК 1. Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес (через решение производственных ситуаций).
ОК 2. Организовывать собственную деятельность, выбирать типовые методы и способы выполнения профессиональных задач (через моделирование профессиональных ситуаций).
Характеристика работы: работа носит репродуктивный характер.
Продолжительность занятия: 2 часа
Материально-дидактическое обеспечение: конструктивная схема узла
Ход работы и методические указания к её выполнению
1 Рассмотрите конструктивную схему (рисунок) узла.
   Запишите название всех деталей.
2. Начертите пространственную схему данного узла. На схеме пронумеруйте 
    все детали.
3 Запишите, какие соединения деталей узла являются жёсткими, какие 
    шарнирными.
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Критерии оценивания:
- оценка «5» («отлично») выставляется, если схема выполнена в соответствие с ТУ, без ошибок, характер соединений определён верно;
   - оценка «4» («хорошо») выставляется студенту, если схема выполнена без ошибок, имеются 1 – 2 ошибки в характеристике соединений.
    - оценка  «3» («удовлетворительно») выставляется студенту, если имеются не более двух ошибок в схеме или определении вида соединений.
    - оценка «2» («неудовлетворительно») выставляется студенту если имеется  более двух ошибок в схеме и в определении вида соединений.
ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА №1
«Анализ циклограммы работы машины»
Цель работы, её воспитательные и развивающие задачи: 
Уметь на втором уровне усвоения анализировать с принцип взаимодействия рабочих органов швейной машины, их функции в процессе образования стежка.
в ходе практической работы создавать организационно-педагогические условия, направленные на формирование следующих общих компетенций: 
ОК 1. Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый.
ОК 2. Организовывать собственную деятельность, выбирать типовые методы и способы выполнения профессиональных задач.
Характеристика работы: работа репродуктивный характер.
Продолжительность занятия: 2 часа
Материально-дидактическое обеспечение: циклограмма работы машины 1022 класса.
Указания по подготовке к практической  работе
1Подготовить устные ответы на контрольные вопросы, определяющие вашу готовность к выполнению практической работы (см. ниже).
Вопросы и задачи для контроля подготовки студентов к выполнению практической работы
1 Что называется рабочими органами машины?
2 Перечислите рабочие органы машины 1022 класса.
3 Что такое циклограмма машины?
4 Что называется кинематическим циклом машины?
5 Чему равен кинематический цикл машины 1022 класса?
6 Как зависит кинематический цикл машины от частоты вращения главного 
   вала?
7 Что называется кинематическим циклом механизма?
Необходимая базовая информация
   Машины швейного производства в основном являются многоинструментальными и имеют большое число исполнительных механизмов. При изучении конструкции и процессов работы машины необходимо иметь чёткое представление о перемещениях и взаимодействие всех основных рабочих органов машины.
   Такое представление может дать циклограмма работы машины, являющаяся совмещенными графиками работы отдельных рабочих органов за период, равный одному кинематическому циклу – Тк.
   Кинематическим циклом машины называется интервал времени, по истечение которого все механизмы будут занимать исходные положения, а скорости и ускорения всех звеньев будут иметь первоначальные значения.
   Кинематическим циклом механизма Тмех называется интервал времени, по истечение которого все звенья механизма будут занимать исходные положения, а скорости и ускорения всех точек звеньев будут иметь первоначальные значения.
   В машине 1022 класса, главный вал которой делает 4500об/мин, длительность кинематического цикла машины:
                              Тк = 60с / 4500 = 0,01с
   Циклограммы работы машины бывают двух типов: линейные и в виде графиков. На линейных циклограмма указывается последовательность работы различных органов и продолжительность рабочих и холостых ходов. Эти циклограммы бывают развёрнутыми (рис 1) и круговыми (рис 2).
При построении циклограммы за 0 угла поворота главного вала принимается та его позиция, когда игла находится в крайнем верхнем положении. 
Затем игла начинает опускаться и при повороте главного вала на 95 начинается прокол материала иглой.
     При 180° игла доходит до крайнего нижнего положения и затем начинает подниматься вверх. В это время находящийся справа от иглы участок нити начинает изгибаться – образуется петля-напуск. Подъем иглы из крайнего нижнего положения, необходимый для образования петли-напуска. При 270° острие иглы выйдет из материала. 
    При 200° в петлю-напуск входит носик челнока. Некоторое время (зависит от диаметра челнока и длины его носика) требуется для того, чтобы носик челнока полностью вошел в петлю.
  После этого челнок начинает обводить петлю  игольной нити вокруг себя и уже полностью обведена вокруг челнока (петля расположена строго вертикально вниз и находится на корпусе челнока). Примерно при 330° происходит сброс петли с корпуса челнока. 
Нитепритягиватель достигает крайнего нижнего положения  при 330°. Затем нитепритягиватель начинает с большим ускорением подниматься вверх, сначала вытягивается некоторый излишек нити, сдергивает петлю игольной нити с корпуса челнока и затем с нарастающей скоростью вытягивает петлю игольной нити из-под платформы машины. Нитепритягиватель продолжает подниматься вверх, и начинается процесс затяжки стежка. Когда стежок затянут нитепритягиватель продолжает подниматься вверх, нить начинает проскальзывать через пластины регулятора натяжения игольной нити, то есть происходит сматывание порции нити с катушки. При 80°глазок нитепритягивателя достигает своего крайнего верхнего положения. 
      При 340° начинается транспортирование материала. При 90° транспортирование материала заканчивается.
Ход работы и методические указания к её выполнению
1Проанализируйте циклограмму работы машины 1022 класса. Заполните таблицу:

	         Угол поворота
                    главного 
рабочий             вала
орган
	крайнее
верхнее положение
	крайнее нижнее положение
	Начало рабочего цикла
	Конец рабочего цикла
	Угол рабочего хода

	
	
	
	процесс
	угол гл вала
	процесс
	угол гл вала
	

	Игла
	
	
	
	
	
	
	

	Челнок
	
	
	
	
	
	
	

	Нитепритягиватель
	

	
	
	
	
	
	

	Рейка
	
	
	
	
	
	
	



3   По циклограмме машины запишите, какие движения выполняют рабочие органы при положении главного вала 240°.

ЛАБОРАТОРНАЯ РАБОТА № 3
 «Изучение устройства и принципа работы механизмов иглы и нитепритягивателя универсальной машины челночного стежка»
Цель работы, её воспитательные и развивающие задачи: 
    Изучить устройство, работу, смазку и регулировку механизмов иглы и нитепритягивателя машины 1022 класса. 
Характеристика работы: работа носит репродуктивный характер.
Продолжительность занятия: 2 часа.
Материально-дидактическое обеспечение: 
Машины 1022 класса, КМ258В Сан Стар», отвёртки, нитки, лоскут, учебник Ермаков А.С. Практикум по оборудованию швейных предприятий.
Указания по подготовке к практической  работе
1Подготовить устные ответы на контрольные вопросы, определяющие вашу готовность к выполнению практической работы (см. ниже).
Вопросы и задачи для контроля подготовки студентов к выполнению работы
1Какие механизмы применены в качестве механизма иглы и нитепритягивателя в машине 1022 класса?
2 От каких технологических параметров зависит регулировка механизма иглы?
3 Чем отличается траектория движения глазка нитепритягивателя и иглы?
Необходимая базовая информация 
См Ермаков А.С. Практикум по оборудованию швейных предприятий, стр 24-33.
Ход работы и методические указания к её выполнению
1 Изучить устройство и работу механизмов иглы и нитепритягивателя,.
2. Зарисовать следующие детали: кривошип, палец кривошипа, шатун игловодителя, поводок игловодителя.
3. Построить траекторию движения глазка нитепритягивателя.
4. Изучить систему смазки деталей основных механизмов машины.
5. Составить кинематические схемы механизмов машины.
Отчет по лабораторной  работе 
В отчёте представить:
1 Структурные схемы основных механизмов с указанием мест смазки.
2 Траекторию движения глазка нитепритягивателя.
Критерии оценивания 
- оценка «5» («отлично») выставляется, если работа выполнена правильно, самостоятельно, в полном объеме;
   - оценка «4» («хорошо») выставляется студенту, если работа выполнена правильно, самостоятельно, в полном объеме,   но допущены незначительные неточности в  характеристике оборудования.
[bookmark: _GoBack]    - оценка  «3» («удовлетворительно») выставляется студенту, задания  выполнены не в полном объеме (но не менее 70.
     - оценка «2» («неудовлетворительно») выставляется студенту, если задания выполнены с большим количеством грубых ошибок или выполнено менее 70% заданий. 






ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА №2
«Сравнительная характеристика универсальных машин челночного стежка различных классов ».
Цель работы, её воспитательные и развивающие задачи: 
Уметь на втором уровне усвоения характеризовать основные свойства универсальных машин различных классов.
в ходе практической работы создавать организационно-педагогические условия, направленные на формирование следующих общих компетенций: 
ОК 1. Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый.
ОК 2. Организовывать собственную деятельность, выбирать типовые методы и способы выполнения профессиональных задач.
Характеристика работы: работа репродуктивный характер.
Продолжительность занятия: 2 часа
Материально-дидактическое обеспечение: проспекты универсальных машин современных производителей
Указания по подготовке к практической  работе
1Подготовить устные ответы на контрольные вопросы, определяющие вашу готовность к выполнению практической работы (см. ниже).
Вопросы и задачи для контроля подготовки студентов к выполнению практической работы
1 Какие машины называются универсальными?
2 Перечислите рабочие органы универсальных машин челночного стежка,  их конструктивные особенности.
3 какими параметрами могут отличаться универсалтные машины челночного стежка различных классов?
Ход работы и методические указания к её выполнению
Сравните машины четыре предложенные машины, данные занесите в таблицу.

	№
	                      Марка машины,                                             
                       производитель  
Показатель

	
	
	
	

	1
	Назначение машины
	
	
	
	

	2
	Тип стежка
	
	
	
	

	3
	Вид строчки
	
	
	
	

	4
	Количество игл
	
	
	
	

	5
	Количество нитей
	
	
	
	

	6
	Частота вращения главного вала
	
	
	
	

	7
	Длина стежка
	
	
	
	

	8
	Тип иглы
	
	
	
	

	9
	Механизм иглы (устройство, особенности)
	
	
	
	

	10
	Механизм челнока (устройство, особенности)
	
	
	
	

	11
	Механизм нитепритягивателя (устройство, особенности)
	
	
	
	

	12
	Механизм двигателя материала (устройство, особенности)
	
	
	
	

	13
	Степень автоматизации
	
	
	
	

	14
	Дополнительные устройства
	
	
	
	



Критерии оценивания 
Оценка «отлично» ставится, если:
- оценка «5» («отлично») выставляется, если работа выполнена правильно, самостоятельно, в полном объеме;
   - оценка «4» («хорошо») выставляется студенту, если работа выполнена правильно, самостоятельно, в полном объеме,   но допущены незначительные неточности в  технических данных машин..
    - оценка  «3» («удовлетворительно») выставляется студенту, задания  выполнены не в полном объеме (но не менее 70%), допущены существенные ошибки в характеристике механизмов (не более трёх). 
     - оценка «2» («неудовлетворительно») выставляется студенту, если допущены существенные ошибки или выполнено менее 70% работы.

ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА  №3.
 «Сравнительная характеристика машин цепного стежка»
Цель работы, её воспитательные и развивающие задачи: 
Уметь на втором уровне усвоения характеризовать основные свойства машин цепного стежка различных классов.
в ходе практической работы создавать организационно-педагогические условия, направленные на формирование следующих общих компетенций: 
ОК 1. Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый.
ОК 2. Организовывать собственную деятельность, выбирать типовые методы и способы выполнения профессиональных задач.
Характеристика работы: работа носит репродуктивный характер.
Продолжительность занятия: 2  часа.
Материально-дидактическое обеспечение: 
Учебник А.С. Ермаков Практикум по оборудованию швейных предприятий, проспекты машин.
Указания по подготовке к практической  работе
1Подготовить устные ответы на контрольные вопросы, определяющие вашу готовность к выполнению практической работы (см. ниже).
Вопросы и задачи для контроля подготовки студентов к выполнению практической работы
1 Для выполнения каких операций применяются машины цепного стежка?
2 Перечислите рабочие органы машин цепного стежка.
3 В чем достоинства и недостатки цепного стежка?
Необходимая базовая информация
Швейные машины цепного стежка применяются:
для соединения, выметывания и сметывания деталей изделия прямолинейной цепной строчкой (28, 2222М);
вышивания тамбурным стежком, т.е. однониточным цепным, но с расположением цепочки из нитки на поверхности строчки (ВМ-50);
обметывания и соединения меховых шкурок и кожи однониточным краеобметочным стежком (10-Б);
подшивания деталей однониточной потайной строчкой (85).
   Цепной стежок представляет собой переплетение от одной до четырех ниток и состоит из последовательных, одна в другую проведенных петель.
   Достоинства цепного стежка его высокая растяжимость, поэтому его применяют при обработке эластичных тканей, трикотажа, а так же для получения эластичного шва, как например средний шов мужских брюк, распускаемость снижается с увеличением числа ниток в стежке. Недостаток – больший по сравнению с челночной строчкой расход ниток.
   В образовании цепного стежка участвуют следующие органы: игла, петлитель, двигатель ткани, лапка. Во всех машинах цепного стежка имеются ограничения минимально-допустимой длины стежка, так как перемещение материала влияет на размеры формируемой под захват последней петли в одном стежке.
Ход работы и методические указания к её выполнению
Проанализируйте проспекты машин, подберите по одной машине каждой группы. Данные занесите в таблицу:
	

№
	             Группа                    
               машин


Показатель           
	Машины однониточного цепного плоского стежка
	Машины 2-х и 3-х ниточного цепного плоского стежка
	Машины краеобмёточ-ные и стачечно-обмёточные
	Машины цепного потайного стежка

	1
	Марка машины, производитель

	
	
	
	

	2
	Назначение

	
	
	
	

	3
	Свойства стежка:
· Прочность
· Эластичность
· Распускаемость
	
	
	
	

	4
	Рабочие органы

	
	
	
	

	5
	Тип иглы

	
	
	
	

	6
	Правила установки иглы
	
	
	
	

	7
	Минимальное количество нитей
	
	
	
	

	8
	Максимальное количество игл
	
	
	
	

	9
	Особенности конструктивного исполнения
	
	
	
	



Критерии оценивания 
Оценка «отлично» ставится, если:
- оценка «5» («отлично») выставляется, если работа выполнена правильно, самостоятельно, в полном объеме;
   - оценка «4» («хорошо») выставляется студенту, если работа выполнена правильно, самостоятельно, в полном объеме,   но допущены незначительные неточности в  технических данных машин.
    - оценка  «3» («удовлетворительно») выставляется студенту, задания  выполнены не в полном объеме (но не менее 70%), допущены существенные ошибки в характеристике машин (не более трёх). 
     - оценка «2» («неудовлетворительно») выставляется студенту, если допущены существенные ошибки или выполнено менее 70% работы.


ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА №4
«Сравнительная характеристика полуавтоматов различных классов»
Цель работы, её воспитательные и развивающие задачи: 
Уметь на втором уровне усвоения анализировать  особенности устройства и принципа работы полуавтоматов различных классов. 
в ходе практической работы создавать организационно-педагогические условия, направленные на формирование следующих общих компетенций: 
ОК 1. Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый.
ОК 2. Организовывать собственную деятельность, выбирать типовые методы и способы выполнения профессиональных задач.
Характеристика работы: работа носит репродуктивный характер.
Продолжительность занятия: 2 часа
Материально-дидактическое обеспечение: 
Учебник А.С. Ермаков Практикум по оборудованию швейных предприятий, проспекты машин-полуавтоматов
Указания по подготовке к практической  работе
1Подготовить устные ответы на контрольные вопросы, определяющие вашу готовность к выполнению практической работы (см. ниже).
Вопросы и задачи для контроля подготовки студентов к выполнению практической работы
1 Как классифицируются машины-полуавтоматы?
2 Последовательность выполнения операции.
3 В чём разница между машинами-полуавтоматами   и автоматизированными 
    машинами?
Необходимая базовая информация
      Швейные машины полуавтоматического действия различаются по виду операции (для пришивания пуговиц, выполнения закрепок, петель и т.д.), степени автоматизации первой и третьей стадий технологической операций, количеству выполняемых операций на одну установку полуфабриката в машине (изготовление нескольких петель на полочке) и др.  Наиболее известными и широко распространенными являются полуавтоматы для пришивания пуговиц, изготовления закрепок, петель, поузловой обработки деталей изделия.    
      Выполнение технологической операции при изготовлении швейных изделий с использование швейной машины полуавтоматического действия проходит три стадии 
   - подготовительная (отделение деталей от пачки, установка деталей на машине, подготовка машины к операции и др.);
  - машинная, т.е. выполнение операций на швейной машине(запуск машины, управление положением обрабатываемой детали относительно иглы, останов машины,  обрезка ниток, освобождение деталей и др.);
   -заключительная (съем деталей из зоны обработки, складирование деталей в пачку или размещение на конвейере и др.).
    В швейных машинах полуавтоматического действия как минимум вторая стадия, машинная, выполняется в автоматизированном режиме. Так, при изготовлении закрепки на изделии оператор устанавливает деталь изделия под прижимной рамкой и, нажав на педаль, запускает машину. Машина в автоматическом режиме выполняет закрепку и после ее выполнения не только останавливается при крайнем верхнем положении иглы, но и обрезает нитки и автоматически поднимает прижимную рамку, освобождая деталь. Далее оператор удаляет деталь из машины, укладывает ее на конвейере или пачку на тележке.
Ход работы и методические указания к её выполнению
Проанализируйте проспекты машин, подберите по одной машине каждой группы. Данные занесите в таблицу:
	№
	                           
                Группа


Показатель
	Полуавтомат для пришива ния пуговиц челночного стежка
	Полуавтомат для пришива ния пуговиц цепного стежка
	Полуавтомат для обмётывания петель челночного стежка
	Полуавтомат для обмётывания петель цепного стежка
	Полуавтомат для выполнения закрепок

	1
	Марка машины, производитель
	
	
	
	
	

	2
	Назначение
	
	
	
	
	

	3
	Основные механизмы
	
	
	
	
	

	4
	Дополнительные устройства
	
	
	
	
	

	5
	Движения, совершаемые иглой *
	
	
	
	
	

	6
	Тип стежка, количество нитей
	
	
	
	
	

	7
	Количество схем пришивания пуговиц
	
	
	
	
	

	8
	Количество способов пришивания пуговиц
	
	
	
	
	

	9
	Количество способов обмётывания петли
	
	
	
	
	



* - в строке 7 движения, совершаемые иглой, можно указать схематично:
(      +           )    Возвратно-поступательные в вертикальной плоскости и отклонения  поперёк строчки
                      
                    Только возвратно-поступательные в вертикальной плоскости

Отчет по практической  работе представить в виде таблицы
Критерии оценивания 
Оценка «отлично» ставится, если:
- оценка «5» («отлично») выставляется, если работа выполнена правильно, самостоятельно, в полном объеме;
   - оценка «4» («хорошо») выставляется студенту, если работа выполнена правильно, самостоятельно, в полном объеме,   но допущены незначительные неточности в  технических данных машин.
    - оценка  «3» («удовлетворительно») выставляется студенту, задания  выполнены не в полном объеме (но не менее 70%), допущены существенные ошибки в характеристике машин (не более трёх). 
     - оценка «2» («неудовлетворительно») выставляется студенту, если допущены существенные ошибки или выполнено менее 70% работы.

ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА №5
«Определение неполадок в работе швейных машин»
Цель работы, её воспитательные и развивающие задачи:: 
Уметь на втором уровне усвоения 
- анализировать причины отказов швейных машиг,  и способы устранения отказов в работе 
- составлять алгоритм последовательности диагностики причин отказов в 
работе оборудования  в виде блок-схемы.
в ходе практической работы создавать организационно-педагогические условия, направленные на формирование следующих общих компетенций: 
ОК 1. Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый.
ОК 2. Организовывать собственную деятельность, выбирать типовые методы и способы выполнения профессиональных задач.
Характеристика работы: работа носит репродуктивный характер.
Продолжительность занятия: 2 часа
Материально-дидактическое обеспечение: 
Учебник А.С. Ермаков Практикум по оборудованию швейных предприятий, образцы швов
Указания по подготовке к практической  работе
1Подготовить устные ответы на контрольные вопросы, определяющие вашу готовность к выполнению практической работы (см. ниже).
Вопросы и задачи для контроля подготовки студентов к выполнению практической работы:
1 Что называется отказом в работе оборудования?
2 Каковы общие причины отказов в работе оборудования?
3 Кто выполняет устранение причин отказов?
Необходимая базовая информация
   Отказом принято считать нарушение работоспособности машины, вызванное разрегулировкой или выходом из строя рабочих органов машины или других ее деталей, устраняемое ремонтным персоналом.
В работе швейных машин могут быть различные отказы, вызываемыми самыми разнообразными причинами. Чем сложнее рабочий процесс машины, чем больше в ней механизмов, тем большая вероятность различных неполадок. Машина никогда не будет правильно работать, если по той или иной причине нарушена необходимая согласованность движений ее рабочих органов, если эти рабочие органы неправильно установлены или в процессе работы машины настолько износилось, что требует замены.
   К основным неисправностям швейных машин, вызывающим дефекты в обрабатываемых изделиях, относятся: 
1. Пропуски стежков.
     Пропуски стежков являются самым серьезным дефектом в работе машин. 
        Пропуски стежков вызываются следующими причинами:
- неправильной установкой иглы в иглодержателе по высоте или углу поворота оси ушка и желобков иглы относительно траектории носика челнока и петлителя;
- слишком ранним или слишком поздним подходом носика челнока и петлителя к игле;
- неправильной заправкой нитки в иглу;
- наличием затупленной, погнутой или сломанной иглы;
- наличием затупленного или сломанного носика челнока или петлителя;
- несоответствием номера иглы номеру ниток и толщине стачиваемых материалов;
- неправильной установкой лапки и игольной пластины относительно оси иглы, приводящей к отклонению иглы в сторону от ее оси;
- износом соединений механизма иглы или челнока (петлителя), приводящим к большим люфтам в соединениях;
- наличием слишком больших отверстий в лапке или в игольной пластине, приводящим к нарушению образования петли-напуска.
       Выявление причин пропусков стежков следует начать с механизма иглы: 
- игла должна быть установлена по высоте относительно носика челнока или петлителя в соответствии с инструкцией по эксплуатации, причем короткий желобок иглы должен быть именно со стороны короткого желобка иглы образуется петля-напуск;
- момент подхода носика челнока или петлителя к игле должен опрделяться инструкцией по эксплуатации;
- нитка должна быть заправлена в ушко иглы со стороны длинного желобка;
- нельзя использовать затупленную, погнутую или сломанную иглу;
- номера иглы, нитки и толщина стачиваемых материалов должна быть выбраны в соответствии с таблицей, приведенной в инструкции по эксплуатации;
- лапка и игольная пластина должны быть установлены так, чтобы отверстие или паз лапки или отверстие пластины не отгибали иглу и обеспечивали зазор, необходимый для прохода иглы с ниткой через отверстия или паз в лапке или отверстие пластины.
2.Обрывы ниток.
 Частота обрывов ниток зависит прежде всего от их качества. Поэтому прежде чем искать причину неполадок в машине, следует проверить качество ниток, убедиться в отсутствии на них утолщений и раскрученных участков, а также в том, что нитка не запуталась на катушке, что края катушки не поломана и катушка нормально вращается на катушечном стержне. Далее следует искать по отдельности причины обрыва сначала верхней, а затем нижней нитки.
   Верхняя нитка может обрываться вследствие неправильной заправки, слишком большого натяжения, несоответствия номера иглы номеру нитки, плохого состояния ушка иглы (наличие заусенцев, плохая полировка), нитепроводящих отверстий и поверхностей машины, а также вследствие недостаточной чистоты рабочих поверхностей игольной пластины, лапки или деталей челнока или петлителя.
     Причинами обрыва нижней нитки могут быть неправильная заправка, слишком большое натяжение, несоответствие номеров нижней и верхней ниток толщине стачиваемых материалов, плохое качество поверхностей шпульки и шпульного колпачка, неравномерная намотка ниток на шпульку, а также плохое состояние рабочих поверхностей шпульного колпачка и сетки челнока или носика петлителя в местах соприкосновения их нижней ниткой.
     Чтобы не было обрывов ниток, нельзя применять нитки с дефектами крутки, а также нитки, находившиеся в длительном хранении и подвергнувшиеся порче ( гнилые и пересушенные).
      Нужно следить за состоянием всех нитепроводящих поверхностей, соприкасающихся с нитками, обращая внимание на чистоту поверхности, отсутствие следов износа из-за недостаточной твердости или недостаточной термообработки нитепроводящих деталей и т.д.
         Особое внимание следует обращать на соответствие номеров иглы и нитки толщине стачиваемых материалов, а также на правильную регулировку натяжения как верхней, так и в нижней нитки.
          Как правило, обрыв нижней нитки происходит значительно реже, чем верхней. Это объясняется тем, что натяжение нижней нитки меньше натяжения верхней, а также тем, что число деталей, с которыми контактирует нижняя нитка, и число ее перегибов меньше, чем у верхней нитки. По этим же причинам натяжение нижней нитки нужно регулировать реже, чем верхней, при переходе с пошива одних материалов на пошив других.
  3. Плохое затягивание стежков в шве.
  Затягивание стежка происходит в результате действия механизмов нитеподачи и нитепритягивателей, механизма перемещения материала, благодаря натяжению верхней и нижней ниток, а также их взаимодействию в процессе петлеобразования и затягивания стежка.
    Причиной слабого затягивания стежков является недостаточное натяжение верхней, нижней или обеих ниток. При слабом затягивании стежков переплетение хотя и происходит, но материалы на участке шва неплотно соприкасаются друг с другом и часто отходят один от другого. Чтобы устранить этот недостаток, следует сначала увеличить натяжение нижней нитки, а затем отрегулировать натяжение верхней.
     При слишком сильном натяжении ниток может возникать дефект противоположного характера. Это так и называемая тугая строчка. Такая строчка или легко разрывается при растяжении стачиваемых материалов вдоль линии строчки, или приводит к сборению материалов в зоне шва поперек линии строчки.
   Машина может перетягивать нитки вверх и вниз не только из-за нарушения правильного соотношения натяжений верхней и нижней ниток. Бывает, что материалы начинают перемещаться слишком рано, когда нитепритягиватель еще не успел затянуть стежок, и происходит « петляние снизу » с образованием больших петель.   
4. Поломка игл. Поломка игл в большинстве случаев является результатом невнимательного отношения к машине в процессе работы.
   Игла может сломаться, если она изогнута, установлена слишком низко или если ее номер не соответствует толщине нитки (игла слишком тонка). Игла должна быть правильно вставлена в иглодержатель и хорошо в нем закреплена. Изогнутую или тупую иглу нужно своевременно заменить новой.
    Поломка иглы может быть вызвана и неправильной установкой лапки или игольной пластины, если ось отверстия лапки или пластины не совпадает с осью иглы.
    Игла может быть сломана и при неправильной установке момента начала перемещения материалов, а также в том случае, если работающий на машине начинает тянуть материал рукой, а также неаккуратно прокладывает строчку в местах утолщения тканей или вынимает материал из-под лапки, не поставив иглу в положение, при котором она полностью выходит вверх из материала.
    Игла может сломаться, если шпульный колпачок не до конца надет на стержень шпуледержателя и его защелка не вошла в фиксирующий паз стержня шпуледержателя, а также если палец шпульного колпачка выскакивает из паза установочной пластины и допускает поворот шпульного колпачка вокруг своей оси во время работы машины.
     Если все детали челночного устройства установлены правильно и швея действует внимательно, а поломка игл продолжается, то это значит, сто лтбо износ рада деталей превысил допустимые величины, либо часть деталей челночного устройства плохо закреплена.
5. Неправильное перемещение материала. Причиной неправильного перемещения материала чаще всего являются недостатки механизма перемещения ( зубчатой рейки ) и прижимной лапки.
        Результатом неправильного перемещения материала может быть строчка с косыми стежками. Этот дефект строчки вызывается неверным положение подошвы лапки относительно зубчатой рейки, поперечным люфтом механизма иглы, в частности игловодителя, а также износом или ослабление деталей механизма перемещения материала и лапки.
6. Грязная строчка.   К понятию « грязная строчка» кроме слабой и тугой строчки, о которых говорилась выше, а также строчки, получаемой в случае петляния сверху или снизу, относится еще грязная строчка, проявляющая себе при пошиве светлых материалов, что является серьезным недостатком, влекущим за собой брак изделия. Такая строчка обычно появляется на машинах, долгое время не подвергавшихся чистке. Это объясняется тем, что в челночном комплекте и механизме перемещения материала накапливается много грязи, очесов, пыли и волокон, которые при попадании смазки впитывают ее, как губка, и загрязняют нитки. Особенно сильно этот дефект проявляется при обильной смазке машины загрязненным непрозрачным маслом, если к тому же при смазке челночного комплекта не была предварительно извлечена шпулька с нитками.
         Следует помнить, что для смазки швейных машин нужно применять совершенно бесцветное масло и в каждое место смазки следует подавать не более 2....3 капель масла. Периодическая чистка рабочей зоны машины от остатков ниток, очесов, пыли и нитяных волокон является обязательной. Очищать рабочую зону нужно аккуратно, специальной кисточкой, без применения металлических предметов, оставляющих царапины и заусенцы в местах прохождения ниток.
            Иногда грязная строчка получается вследствие быстрого разрушения в процессе работы металлических деталей челночного устройства машины из-за большого трения их друг о друга. Образующаяся при этом металлическая пыль прилипает к нитке и пачкает сначала ее, а потом и детали одежды. В таких случаях необходимо тщательно промыть и прочистить детали челночного устройства, игольную пластину и зубчатую рейку, а также уменьшить трения между этими деталями путем регулировки и смазки чистым маслом.
 7. Прочие неполадки в работе швейных машин.   К числу других неполадок следует отнести тяжелый ход машины, что чаще всего объясняется ее недостаточной смазкой, наличием в челноке очесов и обрывов ниток, а также загустением смазки в подшипниках, особенно при использовании нестандартных смазок. В этих случаях машину приходится тщательно промывать, используя бензин или специальные растворители, а также очищать ее рабочие органы от очесов и пыли, спрессованной между такими деталями рабочей зоны, как забчатая рейка, игольная пластина, челночное устройство и др.
        В работе машины наблюдаются чрезмерный шум или стук вследствие появления больших люфтов или неправильной установки деталей, а также при нарушении их крепления и т.п.
      Все эти неполадки выявляются при испытании машины и могут быть исключены при правильно организованных техническом обслуживании, профилактических осмотрах и ремонте швейного оборудования 
Ход работы и методические указания к её выполнению
1 Рассмотрите образцы швов, определите вид отказа при выполнении каждого шва. Запишите способы устранения.
2 Составьте алгоритм последовательности диагностики причин отказов в работе оборудования для каждого образца.
В отчёте необходимо представить:
1 Анализ каждого образца на наличие отказов.
2 Алгоритмы поиска отказов.
Критерии оценивания 
 оценка «5» («отлично») выставляется, если работа выполнена правильно, самостоятельно, в полном объеме;
   - оценка «4» («хорошо») выставляется студенту, если работа выполнена правильно, самостоятельно, в полном объеме,   но допущены незначительные неточности в  выполнении алгоритма, предложены не все возможные способы устранения отказа.
    - оценка  «3» («удовлетворительно») выставляется студенту, задания  выполнены не в полном объеме (но не менее 70%), допущены существенные ошибки в характеристике отказа, алгоритме (не более трёх). 
     - оценка «2» («неудовлетворительно») выставляется студенту, если допущены существенные ошибки или выполнено менее 70% работы.


ЛАБОРАТОРНАЯ РАБОТА №4
 «Чистка и смазка машины».
Цель работы, её воспитательные и развивающие задачи:: 
Уметь на втором уровне усвоения выполнять чистку и смазку машины
в ходе практической работы создавать организационно-педагогические условия, направленные на формирование следующих общих компетенций: 
ОК 1. Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый.
ОК 2. Организовывать собственную деятельность, выбирать типовые методы и способы выполнения профессиональных задач.
ОК 3 Анализировать рабочую ситуацию, осуществлять текущий  и итоговый контроль, оценку и коррекцию собственной деятельности, нести ответственность за результаты своей работы.
Характеристика работы: работа носит репродуктивный характер.
Продолжительность занятия: 1 час
Материально-дидактическое обеспечение: 
Учебник А.С. Ермаков Практикум по оборудованию швейных предприятий, машины различных классов, инструкции по уходу за машинами, маслёнка, масло индустриальное.
Указания по подготовке к практической  работе
1Подготовить устные ответы на контрольные вопросы, определяющие вашу готовность к выполнению практической работы (см. ниже).
Вопросы и задачи для контроля подготовки студентов к выполнению практической работы
1 Как часто выполняется чистка машины?
2 Какие инструменты для чистки машины применяются?
3 Какие способы смазки машин существуют?
4 Как часто выполняется ручная смазка машины?
Необходимая базовая информация
   Основательную чистку машины производят не реже одного раза в неделю.    
   Перед тем как приступить к чистке машины, нужно выключить электродвигатель и снять приводной ремень.
   Начинают чистку с верхней части машины, очищая щеточкой или ершиком направители для нитки, регулятор натяжения нитки, игловодитель и нажимной ролик  (или лапку). Затем, сняв боковые и верхние крышки, прочищают механизмы иглы, нитепритягивателя, нажимного ролика ножа.   
   Удалив грязь из рукава и платформы, машину поворачивают на бок и чистят механизмы челнока и перемещения материала, расположенные под платформой. Особое внимание уделяется челночному устройству. Чтобы было удобнее прочищать челночное устройство и транспортер, надо вынуть задвижные пластинки из платформы.
    После очистки машины от грязи и пыли во все места смазки вливают небольшое количество керосина. Затем, поставив машину в рабочее положение и надев приводной ремень, включают электродвигатель и пускают машину с небольшой частотой вращения главного вала до тех пор, пока оставшаяся в механизмах грязь не растворится в керосине и не вытечет.   
   После этого, остановив машину и выключив электродвигатель, насухо вытирают ее механизмы и смазывают их. Нужно пускать в каждое отверстие для смазки по 2-3 капли масла. При обильной смазке излишки масла, растекаясь по деталям, насыщаются пылью и волокнами, а затем попадают между трущимися поверхностями деталей, что приводит к их быстрому износу.
   Для равномерного распределения масла в механизмах необходимо несколько раз вручную повернуть на маховик главный вал. Окончив смазку, устанавливают задвижные пластины, боковые и верхние крышки, затем проверяют ход машины и качество строчки.
    При непрерывной работе машины и ее механизмы смазывают 1-2 раза в смену, а челночное устройство через 1-2 ч. 
Ход работы и методические указания к её выполнению
1. Отключить машину от электрической сети.
2. Снять иглу и прижимную лапку. Открыть доступ к челночному отсеку (согласно инструкции к машине). Вытащить шпульку и держатель шпульки.
3. Щеточкой обработать держатель шпульки, удаляя очёсы, нитки и пыль, протереть поверхность мягкой тканью.
4. Очистить зубцы нижнего транспортёра.
5. Протереть поверхность челночного отсека. Для вертикального челнока, при необходимости, выполнить смазку.  Горизонтальный челнок смазки не требует.
6. Установить на место шпульный держатель и игольную пластину.
7. Одновременно с очисткой удобно заменить старую иглу, если она уже давно используется.
8. На некоторых моделях рекомендуется также очищать внутреннюю поверхность нитенаправителя под верхней крышкой.
9. Смазать все остальные узлы машины. На каждый узел механизма используют не более двух капель масла.
10. После смазки машину следует протереть, удаляя возможные следы масла, собрать и прострочить несколько  лоскутов, чтобы убедиться, что загрязнения ткани не происходит.
Критерии оценивания 
 оценка «5» («отлично») выставляется, если работа выполнена правильно, самостоятельно, в полном объеме;
   - оценка «4» («хорошо») выставляется студенту, если работа выполнена правильно, самостоятельно, в полном объеме,   но допущены незначительные ошибки.
    - оценка  «3» («удовлетворительно») выставляется студенту, задания  выполнены не в полном объеме (но не менее 70%), допущены существенные ошибки  (не более трёх). 
     - оценка «2» («неудовлетворительно») выставляется студенту, если допущены существенные ошибки или выполнено менее 70% работы.
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