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ПРЕДИСЛОВИЕ

В настоящее время на предприятиях нашей швейной про­
мышленности применяются различные методы пошивки одно­
родных изделий и затрачивается различное время на их изго­
товление. Нередко даже в разных цехах одной и той же 
швейной фабрики однородные изделия пошиваются по раз­
ным методам с применением различных выпусков и с различ­
ными затратами времени на их изготовление. Если же взять 
данные по разным фабрикам, то эти различия окажутся еще 
больше.

Это объясняется в основном отсутствием широкого обмена 
опытом между нашими передовыми швейными предприя­
тиями.

До сих пор еще не изучен и не обобщен опыт этих 
предприятий с целью внедрения его на других фабриках. Были, 
правда, попытки теоретически обосновать оптимальные вы­
пуски по отдельным видам изделий, но, к сожалению, дело 
ограничилось толькЬ попытками. Между тем необходимость 
проведения такой работы совершенно очевидна, в особенности 
в настоящий момент в связи с переходом на пошивку новых 
видов изделий, так как отсутствие руководящих материалов, 
обоснованных теоретически и проверенных практически, не­
редко приводит к потерям на производстве и вредно отра­
жается на качестве изделий.

Принимая во внимание сказанное, Научно-исследователь­
ский институт швейной промышленности в начале 1940 г. 
приступил в виде опыта к изучению технологических процес­
сов, действующих в настоящий момент на швейных фабриках, 
с целью отбора лучших из них и перенесения их по мере 
надобности на другие фабрики.

Таким образом, эта работа является началом унификации 
методов обработки однородных изделий, норм выпуска их и 
затрат времени на их изготовление.

В качестве объекта -изучения были взяты в первую оче­
редь изделия госзаказа, так как процесс их изготовления яв-
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ляется наиболее стабильным и лучше проверен в условиях 
производства.

Было изучено значительное количество действующих 
процессов изготовления однородных изделий, но в настоя­
щей книге в основном для каждого изделия рекомен­
дуются два процесса — с большим и средним выпус­
ками.

На основе широко развивающегося стахановского движения 
в каждый из рекомендуемых процессов несомненно будут 
внесены существенные поправки. НИИШП с благодарностью 
примет как эти поправки, так и все замечания работников 
промышленности, направленные к дальнейшему улучшению 
рекомендуемых технологических процессов.

Излагаемые ниже материалы предназначены для использо­
вания на фабриках при переходе на пошивку описываемого 
в настоящей книге вида изделия или при перестройке суще­
ствующих процессов.

Принцип отбора процессов
Для сравнения и анализа показателей технологических про­

цессов с целью выбора из них наиболее рациональных были 
взяты процессы, пременяемые на трех фабриках, изготовля­
ющих суконную шинель литер А и являющихся лучшими 
по своим производственным показателямх.

Опыт, накопленный этими фабриками в течение продол­
жительного времени, и данные практики являются достаточ­
ным основанием для того, чтобы остановиться на них при 
изучении и выборе наиболее эффективных процессов.

Эффективность процессов определялась путем сравнения 
следующих основных показателей:

1) затрат времени на изготовление изделия,
2) качества обработки,
3) производительности труда одного рабочего,
4) степени выполнения плана,
5) степени выполнения норм выработки по отдельным 

операциям,
6) среднего тарифного коэфициента.
Наряду с основными показателями всесторонне изучались 

технологические схемы, расположение рабочих мест с точки 
зрения группировки операций и величины загрузки их, соот­
ношения между машинной и ручной работой, степень механи­
зации процессов, движение деталей изделия при выполнении 
процесса и другие моменты, связанные с технологией и орга­
низацией производства.

Приводим основные производственные показатели по упо­
мянутым трем фабрикам (табл. 1).

В результате изучения процессов, охарактеризованных 
в табл. 1, выявилось, что наилучшими с точки зрения со­
ответствия указанным выше требованиям являются технологи­
ческие процессы: с выпуском в смену 97 единиц по 1-й фабрике 
и с выпуском в 148 единиц по 2-й фабрике.

Указанные процессы характеризуются наиболее эффектив­
ными показателями и, кроме того, обладают рядом технологи­
ческих и организационных преимуществ, а именно:

1 О п и сан и е  технологических процессов по м атериалам  ф абрик  соста­
вил В. А. С м ирнов
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1. При пользовании этими процессами получаются лучшие 
результаты в отношении выполнения производственного 
задания как по агрегату в целом, так и по каждой отдельной 
операции.

2. Процесс разбит на звенья, во главе которых стоят 
звеньевые, выделенные из числа лучших стахановцев.

3. Основные операции процесса построены с таким ра­
счетом, чтобы можно было выделить максимальное количество 
параллельных операций из'основного процесса.

4. Габариты рабочих мест рассчитаны с учетом размера 
выполняемых деталей.

5. Каждой работницей звена освоено не менее двух опе­
раций, благодаря чему облегчается ‘ замена рабочих звена, 
не вышедших на работу.

6. Машины применяются 4 кл. (31 кл.) со скоростью 
2200—2400 об/мин.

7. Процессы проводятся по разработанной НИИШ Пом не­
съемной системе, согласно двухсменному графику, в составе 
двух групп на каждый процесс.

8. При выпуске в 97 единиц обслуживание процесса и руко­
водство им осуществляются мастером процесса и наряд­
чицей. При выпуске в 148 единиц этот штат дополняется еще 
помощником мастера.

9. Качество изделий соответствует установленным техни­
ческим условиям.
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К числу преимуществ указанных процессов относится 
также то, что при пользовании ими возникает возможность 
размещения агрегатов на большинстве фабрик согласно техно­
логической схеме независимо от конфигурации помещений 
производственных цехов. В то же время в схемах этих про-

(проверка Основной процесс 
Края NS1 т—i Машинное место (.машина 31 кл) 

Г~з Спецмашинное место 
m  Ручное место

Е  УтІоэІсйлЬное место 
es) Запасное место

Рис. 1. С хем а технологического п р о ц есса  пр и  изготовлении  ш инели 
с вы пуском  148 единиц

РчкпКп и Йппотник -

о  Машинное место сз Ручное место сз уткіЖилЬное место

Спецмашинное место 
Запасное место

Р и с. 2. С хем а технологического проц есса при  изготовлении ш инели 
с вы пуском 97 единиц

цессов не имеется петель (обратных ходов) и кустовых опера­
ций, благодаря чему обеспечивается нормальное движение 
деталей по рабочим местам (рис. 1 и 2).

Технологические схемы процессов
Технологические схемы рекомендуемых процессов по­

строены в основном из расчета изготовления в смену 148 и 97 
шинелей литер А для пехоты, с указанием дополнительных 
операций, выполняемых при изготовлении артиллеринскои 
и кавалерийской шинелей.

В отношении группировки операций, затрат времени на их 
выполнение и норм выработки в приводимых ниже техноло­
гических схемах полностью сохранены условия практики. 
Введены лишь незначительные уточнения по отдельным опе­
рациям, не вносящие в схему существенных изменений.

НИИШ П считает необходимым сохранение существующих 
технологических схем, так как всякое изменение их неизбежно 
связано с перегруппировкой операций, изменением норм вы­
работки и расположения рабочих мест, в результате чего 
эти процессы видоизменяются по существу и уже не могут 
быть рекомендованы как действующие.
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Необходимо заметить, что в приводимых технологических 
схемах имеются отдельные операции с отклонением от вели­
чины делителя процесса больше чем на 10%.

Детальное изучение этих операций показало, что перегруп­
пировку операций в данном случае производить нецелесо­
образно, так как по этим операциям имеется перевыполнение 
норм в пределах от 15 до 30%. При закреплении операций 
за рабочими необходимо принимать во внимание это обстоя­
тельство и строить процесс с таким расчетом, чтобы эти 
операции выполнялись наиболее опытными рабочими.

В целях наиболее правильной организации работы техно­
логические схемы составлены с разделением процесса на звенья. 
Благодаря этому в практической работе достигаются следую­
щие преимущества.

1. Улучшается управление процессом за счет помощи ма­
стеру процесса со стороны звеньевых.

2. Создается большая заинтересованность рабочих в пра­
вильном распределении работы в тех случаях, когда возни­
кает необходимость в перераспределении функций вследствие 
невыхода на работу кого-либо из участников звена. Эта 
заинтересованность создается в результате, главным образом, 
непосредственной организационной работы звеньевого и про­
ведения социалистического соревнования между звеньями.

3. При правильной организации работы в звене рабочие 
получают возможность совмещать выполнение нескольких 
операций и обслуживание нескольких машин.

4. Каждый звеньевой получает технологическую схему опе­
раций, выполняемых его звеном, что дает возможность каж­
дому рабочему знать методы обработки по своей операции 
и оплату за ее выполнение.

Технологические операции в схемах построены с выделе­
нием литерных операций. Необходимость такого выделения 
вытекает из следующих соображений.

1. В случае недостатка рабочих можно разгружать опера­
ции не полностью, а частично, так как для каждой литер­
ной операции установлены свои особые нормы и расценки.

2. При несъемном процессе может случиться (чаще всего это 
бывает на параллельных операциях), что в конце работы смены 
останется незаконченной та или иная операция, вследствие 
чего возникнут затруднения в записи выработки. Благодаря 
наличию литерных операций в таком случае значительно упро­
щаются учет выработки и разгрузка незаконченных операций.

При окончательном уточнении приводимых технологических 
схем они были протарифицированы по новому тарифному 
справочнику.
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В технологических схемах не приведены расценки по от­
дельным операциям. Это объясняется тем, что ставка первого 
разряда в швейной промышленности бывает различная, и по­
этому в данном случае устанавливать расценки по операциям 
нецелесообразно.

П рактические мероприятия по осущ ествлению процесса. 
При организации и внедрении описываемого ниже процесса необ­
ходимо принимать во внимание следующие основные моменты.

1. При расположении рабочих мест в процессе не учитыва­
лась производственная площадь цеха, и поэтому не исключена 
возможность того, что при установке нового агрегата или 
перестройке существующего возникнет необходимость в от­
дельных изменениях. В таком случае рекомендуется произ­
водить изменения за счет параллельных операций и всемерно 
стремиться сохранить указанные в технологических схемах 
основные операции, их группировку и расположение в про­
цессе.

2. Прежде чем вводить рекомендуемый процесс, необхо­
димо детально ознакомить рабочих с новыми операциями и ме­
тодами обработки.

3. Кроме универсальных машин, подготовить еще следующее 
оборудование и спецмашины:

а) машину „Рисс“ или машину 6 кл. для обшивки петель 
на хлястике; если применяется машина „Рисс“, то необходимо 
дополнительно установить еще скрепочную спецмашину 19 кл. ;

б) машину 19 кл. для постановки скрепки на складке спинки;
в) тамбурную машину 55 кл. или 25 кл. для приметки бор­

товой парусины;
г) спецмашину 18 кл. или 69-5 кл. для пришивки крючков 

со специальным аппаратом системы НИИШПа;
д) спецмашину конструкции НИИШ Па для пришивания накла­

док на петли шинели; хотя эта машина в описываемом процессе 
не указывается, но применение ее рекомендуется на основе 
опыта работы ее на московских фабриках.

Наряду с подготовкой спецмашин должны быть подготов­
лены и спецприспособления согласно приводимой ниже специ­
фикации.

Техническое описание шииели суконной литер А 
для рядового состава РККА (пехота)

Определение
Шинель однобортная (рис. 3), застегивающаяся посредст­

вом пяти крючков и пяти петель. Полы прямые, с боковыми 
и грудными удлиненными вытачками. Воротник отложной из
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того же материала, что и шинель, застегивающийся посред­
ством крючка и петли. Карманы боковые, долевые, с листочками.

Спинка цельная со встречной склад­
кой, проходящей вдоль по середине ее. 
Вверху складка на расстоянии 8см  от ро­
стка стачивается наглухо и скрепляет­
ся двумя строчками, отстоящими на 
0,3 см одна от другой (строчки про­
ходят параллельно шву втачки ворот­
ника).

На спинке находится хлястик на ли­
нии талии со сквозными петлями, по­
средством которых он пристегивается 
на две пуговицы.

В целях повышения прочности при­
шивки пуговиц на спину нашиваются 
снаружи столбики из материала верха.

На левой стороне складки под хля­
стиком по линии талии спинки приши­
вается крючок, а на правой стороне—- 
петля. В нижкей части спинки посере­
дине имеется разрез — шлица.

Рукава двушовные, с обшлагом; на 
обшлаге имеется мысок, направленный 
по линии локтевого шва.

Воротник, борта, верх обшлагов, ли­
сточки, хлястики и столбики строчатся 
двумя строчками: первая из них про­
ходит на расстоянии 0,25 см от края 
детали и вторая—на расстоянии 1,75 см. 
от первой. Кроме этих двух строчек, 

Рис. 3. Ш инель левый борт прострачивается третьей 
строчкой, проходящей в 5 еда от края 

борта. Эта строчка заканчивается у края борта на 3— 4 см 
ниже уровня талии. Низ шинели обрезной.

Метод обработки

В отношении качества пошивки шинель должна соответст­
вовать следующим техническим условиям.

Пошивка должна быть прочной и аккуратной, с правильной 
строчкой, без пропусков; концы швов должны быть закреп­
лены. Частота машинной строчки для наружных швов должна 
быть не менее 20 стежков в 5 см, для внутренних — не ме­
нее 16 и для ручных — не менее 14.
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Проверка кроя и пришивка талонов. Все детали кроя верха 
и подкладки проверяются по лекалу и обмеливаются; затем 
обрезаются излишки материала, ставятся недостающие над­
сечки и намечаются места расположения карманов. К основ­
ным деталям пришиваются талоны, а на всех остальных де­
талях ставятся порядковые номера.

Стачка вы тачек . Края грудных (удлиненных) и боковых выта­
чек стачиваются швом, который имеет вначале ширину в 0, /5 см, 
а к концу сходит на-нет; швы закрепляются обратной строчкой.

После стачки вытачек швы увлажняются и плотно разу­
тюживаются, слабина в концах стачки сутюживается.

О бработка карманов. В сгиб листочек прокладывается 
кромка и затем листочка строчится двумя строчками: первая 
проходит на расстоянии 0,25 см от края листочки и вторая—на 
1,75 см от первой. Концы наружной стороны листочки заутю­
живаются внутрь, а концы внутренней стороны подсекаются.

Затем верхняя сторона листочки притачивается по меловым 
линиям к полочке. Ширина шва—1 см.

Разрез для кармана делается по линии притачки листочки. 
Вторая сторона кармана обтачивается полоской хлопчатобу­
мажной ткани и застрачивается, образуя кант шириной в 0,5 см.

Один верхний край мешковины притачивается к свободному 
краю листочки и шов притачки листочки настрачивается на 
расстоянии 0,2 см от края. Другой верхний край мешковины 
настрачивается с подгибом двумя строчками к разрезу кар­
мана с изнанки полочки.

Мешковины карманов стачиваются изнутри швом шириной 
0,5 см, затем вывертываются и строчатся по верху. Строчка 
проходит на расстоянии 0,6 см от края их.

Концы листочек пристрачиваются двумя строчками: пер­
вая проходит на расстоянии 0,25 см от края и вторая на 
расстоянии 1,75 см от первой; заканчивают строчку наискось 
от угла прострочки.

О бработка бортов. Края бортов на уровне груди сутюжи- 
ваются, а на уровне талии растягиваются, чтобы в области 
груди они имели более выпуклую форму, а в области талии— 
более прилегающую.

К полам в области груди приметывается заранее приго­
товленная бортовая прокладка. Под грудь прокладывается 
вата, которая стегается между двумя слоями серпянки. Тол­
щина слоя ваты должна быть не более 2 см в центре.

Края бортов оснаравливаются по подсобному лекалу. По 
краю борта прокладывается кромка с  с о о т в е т с т в у ю щ е й  по­
садкой пол по линии груди для получения вогнутой линии, 
а посадка на кромку сутюживается.
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Правый борт обтачивается подкладкой; шов шириной в 0,5 см< 
проходит до линии талии. Затем пола перегибается на 'внут­
реннюю сторону (согласно линии обмелки) до низа.

По верху левый борт прострачивается так же, как и пра­
вый, двумя строчками; кроме этого, левый борт строчится 
третьей строчкой, проходящей на расстоянии 3—4 см ниже 
линии талии и в 3 см от второй строчки. К подборту прита­
чивается подкладка швом .шириной в 1 см.

Отлетные края перегибов пол (левой и правой) подшива­
ются на спецмашине модель 7 или на машине 31 кл. с соот­
ветствующим приспособлением. Край левого подборта у ли­
нии талии подшивается вручную без подгибки.

О бработка спиіши. Середина складки намечается по под­
собному лекалу. С  внутренней стороны складки в середину 
сгибов ее от верхнего конца до линии талии прокладывается 
бортовая кромка. При притачке кромки спинка в области 
лопаток посаживается на 1,5 см. Столбики пристрачиваются 
к боковым краям спинки согласно надсечкам двумя строчками, 
из которых первая проходит на расстоянии 0,25 см от края 
столбика и вторая — на расстоянии 1,75 см от первой.

Разрез внизу посередине спинки (шлица) обтачивается до­
левыми полосками из материала верха (ширина шва 0,5 см), 
которые затем разутюживаются. В левой стороне шлицы вы> 
пускается кант шириной в 0,25 см и прострачивается двумя 
строчками; первая делается в кант, а вторая проходит на рас­
стоянии 0,5 см от обрезного края подшлицы. Затем правая 
подшлица перегибается по длине, покрывая шов притачки, 
и с лицевой стороны прострачивается строчкой, проходящей 
на расстоянии 0,25 см от шва притачки (по спинке).

Вверху шлица скрепляется двумя поперечными строчками: 
первая строчка проходит у начала разреза шлицы, а вторая — 
на 0,5. см ниже первой. Строчки -закрепляются тройной 
обратной строчкой. Концы обтачек шлицы с внутренней 
стороны должны попасть под обе строчки.

Складка на спинке закладывается без подкладки. Подкладка 
спинки состоит из двух половинок, которые пристрачиваются 
к верху строчкой, проходящей на расстоянии 1,5 см от 
меловой линии в сторону середины спинки. Шов середины 
спинки от горловины до линии талии стачивается вместе 
с подкладкой, а затем вниз от горловины на 9 см стачивается 
наглухо; на лицевой стороне он скрепляется двумя попереч­
ными строчками, проходящими на расстоянии 3 мм одна от 
другой, после чего ставятся скрепки на спецмашине.

О бработка хлястика. Хлястик заутюживается фальцпрессом 
кругом на 1 еда и настрачивается (в обрез) на подхлястик из
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материала верха двумя строчками: первая проходит на рассто­
янии 0,25 еда от края и вторая — на 1,75 еда от первой. На кон­
цах хлястика прорубают и обшивают на спецмашине по одной 
петле длиной в 3 еда. Петли эти расположены посередине 
ширины хлястика и на расстоянии 2,25 еда от концов хлястиков.

Стачка боковых и плечевы х швов верха и подкладки. 
Боковые и плечевые швы верха стачиваются швом шириной 
в 1 еда. При стачке необходимо руководствоваться имеющи­
мися надсечками. Затем швы разутюживаются до полного 
прилегания краев их. Плечевые и боковые швы подкладки 
стачиваются на машине швом шириной в 1 еда.

Низ подкладки загибается на 1,25 еда, из которых 0,5 см 
забоковывается внутрь, и прострачивается на машине 31 кл.

Обработка рукавов и втачка вх в пройму. Передние 
и локтевые швы подкладки рукавов стачиваются точно по 
надсечкам швом шириной в 1 еда и разутюживаются.

Верхние края обшлагов загибаются на 1 см, покрывая 
нижние края рукавов на 2,5 еда, и пристрачиваются двумя 
строчками: первая проходит на расстоянии 0,25 еда от края, 
вторая — на 1,75 еда от первой.

Локтевые швы рукавов стачиваются швом шириной 1 еда 
точно по надсечкам; перекос мысиков обшлагов не допускается. 
Затем  швы разутюживаются до полного прилегания.

Подкладка рукавов притачивается к проймам на машине 
31 кл. Правильно втачанный рукав должен быть расположен 
параллельно линии борта.

Обработка воротника. Все швы нижнего воротника имеют 
ширину в 0,5 еда. После стачки эти швы разутюживаются до 
полного прилегания их сторон. На продолжении подворотника 
по всей его площади помещается прокладка по косой нитке.

Подворотник выстегивают по отлету зигзагообразной строч­
кой, делая от 35 до 40 углов по краю отлета; по стойке его 
выстегивают долевыми строчками, проходящими на рас­
стоянии 0,5 см одна от другой.

Верхний воротник сначала приметывают вручную к нижнему 
воротнику, а затем обтачивают вместе с подворотником; 
ширина шва—0,5 см. После этого воротник вывертывают 
и выметывают на спецмашине 55 кл., перепуская кант в 0,25 еда 
на внутреннюю сторону; по верху его прострачивают двумя 
строчками: первая отстоит на расстоянии 0,25 еда от края 
и вторая — на расстоянии 1,75 еда от первой.

Нижний воротник втачивают в горловину шинели точно 
по надсечкам (ширина шва 1 еда), следя за тем, чтобы сере­
дина подворотника точно совпадала с серединой спинки.

В правый конец воротника вшивается крючок, а в левый
13



петля. Крючок и петля пришиваются на 0,5 см выше шва вта­
чки подворотника и на расстоянии 0,5 см от концов воротника.

Свободный край верхнего воротника настрачивают насквозь 
по горловине, одновременно втачивая заранее заготовленную 
вешалку длиной в готовом виде 9—10 см и шириной 0,75 см- 
На концы воротника нашиваются петлицы. Мысообразный край 
петлицы пристрачивается на машине в шов канта, а обрезные 
края ее подгибаются и подшиваются к подворотнику вручную.

Обработка полодерж ателя. Полодержатель из одинаковой 
ткани с подкладкой пришивается у конца бокового кармана 
со стороны подкладки. Полодержатель состоит из двух слоев 
ткани, которые прострачиваются по краю загиба одной стро­
чкой. Н а свободном конце полодержателя пришивается крючок.

В шве правого борта соответственно крючку укрепляется 
петля, лапка которой пришивается изнутри к прокладке.

Пришивание крю чков, петель и пуговиц. На левом борту 
шинели со стороны подборта пришиваются пять крючков 
на расстоянии 2,5 см от края и верха уступа борта. Верхний 
крючок пришивается в угол борта.

Место четвертого крючка, считая сверху, определяется 
по линии талии, а два крючка, расположенные между первым 
и четвертым, пришиваются на одинаковом расстоянии друг 
от друга, а также от верхнего и нижнего крючков. Пятый 
крючок пришивается на 3 см выше нижнего (четвертого) 
крючка в целях повышения прочности застежки в талии.

На правой поле соответственно крючкам пришиваются пять 
петель, расположенных так же, как и крючки. При этом 
верхняя петля пришивается на линии полузаноса, а нижняя — 
на таком расстоянии, чтобы от края борта до головки петли 
в готовом виде было 17,5 см. Остальные петли пришиваются 
соответственно расположению крючков.

Лапки пришитых крючков покрываются небольшими кусочка­
ми материала верха и подшиваются потайными стежками. Кро­
ме того, по одному крючку пришивают внизу между строчками 
на концах бортов и на краях шлицы. Лапки этих крючков дол­
жны быть обращены внутрь. Посредством этих крючков низ 
шинели в случае надобности прикрепляется к поясному ремню.

На столбиках, имеющихся на спинке, пришивается для 
пристегивания хлястика по одной пуговице на расстоянии 8 см 
от верхнего края столбика и 1,75 см — от бокового шва.

Крючок для закрепления складки в талии пришивается 
на линии талии с левой стороны складки по внутреннему 
сгибу, а петля — с правой ее стороны.

Все крючки и пуговицы пришивают, делая не менее шести про­
колов в каждое отверстие и по три прокола закрепительных.
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С  готовой шинели удаляются концы ниток, талоны и пыль; за­
тем она утюжится и отпаривается, чтобы не было ласс (глянца).

Технологическая схема процесса пошивки шинели 
литер А

(В ы пуск в  смену — 148 единиц, продолж ительность рабочего  врем ени — 
8 час., делитель проц есса  —3,23 мин.)
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З в е н о  №  1 

Р а зв я за т ь  пачку кроя 
верха  и  подкладки. 
П роверить наличие д е ­
талей  в пачке . О сноро- 
вить детали по кон ­
трольному лекалу, п о ­
ставить недостаю щ ие 
надсечки . О бм елить 
складку спинки верха. 
Н ам етить карм аны  на 
полах, обмелить хлясти ­
ки н обш лага с  лицевой 
стороны. Разлож ить д е ­
тали  попарно (если н а ­
стил производился ли ­
цевой стороной вниз).

1 З а п и с а т ь  в книгу уче- 
і та  поступление кроя и 

количество деталей, з а ­
пущ енных в процесс . Р 1 1 8 3,5 137 1 1,09

Л ек ал а , 
нож ни­
цы, л и ­
нейка

2
•

Приш ить талоны  с 
порядковы м и ном ерам и 
к  следую щ им деталям : 
полам, спинке, рукавам  
(верхним половинкам),

1 Р  обозначает ручник, М  — моторист, С /м  — спецм оториет, У — у т ю­
ж ильщ ик.
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i 2 3 4 5 6 1 7 8  1 9 1 10

хлястикам , воротникам , 
подбортам  и листочкам. 
П оставить мелом поряд­
ковы е ном ера  на н и ж ­
них половинках р у к а­
вов, на подкладке и  на 
обш лагах. О бмелить м е­
ста располож ения к а р ­
м анов на подкладке. 
Р азн ести  крой по р аб о ­
чим м е с т а м ....................... Р 3 3,55 135 1 1,1

3 С тач ать  боковые и 
грудны е вы тачки в по­
лах  верха. П ри тачать по 
меловой линии листоч­
ки. П ри тачать клинья 
к полам. П рикрепить к 
левой поле внизу м а­
терчаты й талончик и 
поставить на  нем штамп 
см ены . Ш и рина ш вов — 
1 см, частота строчки— 
5 стеж ков в 1 см  . . . М 5 3,23 148 1 1 М ашина 

4 КЛ. 
нож ни­
цы

4 Разутю ж ить грудны е 
и боковы е вы тачку , су- 
тю жить полы в области 
груди. О ттянуть боко­
вые к р ая  пол в талии. 
Разутю ж ить швы пр и ­
тачки  листочек. Р а з ­
утю жить ш вы клиньев. 
О бм елить концы  л и ­
сточек по подсобному

16
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1 1 2 1 3 1 4  1 5 1 6 7 1 8 9  1 10

лекалу. Вы сечь концы 
ниж ней полы и заутю ­
ж ить листочку (утю жка 
производится на специ­
альной овальной колодке 
по способу плотной 
п рессовки) ........................ У 7 3,23 148 1 1 Утюг,

колодка

5 П р о р езать  отверстия 
для  карманов. Вставить 
и приш ить крю чок в 
полодерж атель; з а п о ­
ш ить конец полодерж а­
теля • • • • • * • • « р 5 3,23 148 1 1 Н ож ­

ницы

6 П ритачать обтачку  к 
внутренней  стороне 
р а зр еза  карм ана. П р о ­
строчить карм ан  в кант 
и обрезать излиш ки 
обтачки  с левой сторо­
ны. П ри тачать м еш ко­
вину кар м ан а  к  правой  
поле, одновременно 
по д ги б ая  к р ай  меш ко­
вины. Ш и рина кан та  
обтачки —0,5 см , ч а ­
стота строчки —4 стеж ­
ка в 1 см  . . . . . . . м 5 3,23 148 1 1 М ашина 

4 кл., 
ноаш и- 
пы

2 17
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i 2 ! 3 4 5 1 6 7 8 1 9 1 10

7 Р асп р ави ть  шов при­
тач ки  листочки с лице­
вой стороны. П ритачать 
второй строчкой меш ­
ковину к правой поле. 
П ритачать меш ковину 
первой  строчкой  к  п р а ­
вой поле с подгибкой 
к р ая  и  застрочкой  по­
лодерж ателя, Ч астота 
строчки  — 4 стеж ка  в 
1 с м ................... М 5 3,16 152 1 0,98 М ашина 

4 кл., 
нож ни­
цы

8 П ристрочить второй 
строчкой меш ковину 
кар м ан а  к левой поле, 
одноврем енно вы прав­
л яя  и  застр ачи вая  по­
лодерж атель. Закр еп и ть  
концы  листочек в левой 
и правой  полах. Н иж ­
н я я  часть листочки за ­
к реп ляется  двум я п а ­
раллельны м и стр о ч ка­
ми. Ч асто та  строчки — 
4 стеж ка в 1 см  . > , м 5 3,16 152 1 0,98 То же

9 9а П рим етать бортовую  
пар у си н у  к полам на 

специальной  там бурной

18
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маш ине 25 кл. О б р е ­
зать  парусину  по краю  
бортов .................................

П ристрочить кром ки 
к бортам . Б о р то вая  п а ­
русина прим еты вается 
трем я дорож кам и; кром­
к а  пристрачивается с 
применением спец иаль­
ной лапки. Ч астота 
строчки  — 4 стеж ка 
в 1 с м .................................

И т о г о  н а  операцию

С/»

м

1,59

1,57

302

305

0,5

0,48

С п е ц ­
м аш ина 
55 кл„ 
нож ни­
цы

Машине 
4 кл.

6 13,16 1 5 2 !  1 10,98|

10 О бтачать левы й борт 
подбортом, а  правы й —  
подкладкой, одновре­
менно вставляя  петлю  
с тесьмой. З а к р еп и ть  
верхние концы  листо­
чек. Б о р та  обтачиваю т­
ся  в строчку притачки 
кромки. Ч астота строч­
ки —4 стеж ка в 1 см  . м 3,23 148 М ашине 

4 кл.

И О сн о р о ви іь  левы й 
подборт по подсобному 
лекалу. С делать две

2* «



Продолж ение
Н

ом
ер

 
ос

но
вн

ой
 

оп
ер

ац
ии

Н
ом

ер
 

ли
те

рн
ой

 
оп

ер
ац

ии

С одерж ание операций 

и у к азан и я  по их 

вы полнению

С
пе

ци
ал

ьн
ос

ть
 

ис
по

л­
ни

те
ля

 
оп

ер
ац

и
и

Ра
зр

яд
 

по
 

та
рв

ф
н

ом
у 

сп
ра

во
чн

и
ку

За
тр

ат
а 

вр
ем

, 
на

 
вы

по
л­

не
ни

е 
оп

ер
ац

ии
 

(в 
м

ан
.)

Н
ор

м
а 

вы
ра

бо
тк

и 
за

 
см

ен
у 

на 
1 

ра
бо

че
го

К
ол

ич
ес

тв
о 

ра
бо

чи
х 

(ф
ак

ти
че

ск
ое

)

К
ол

ич
ес

тв
о 

ра
бо

чи
х 

(р
ас

че
тн

ое
)

Т
ре

бу
ю

щ
ее

ся
 

об
ор

уд
о­

ва
ни

е 
и 

пр
и

сп
ос

об
ле

ни
я

i 1- 2 3 4 1 5 1 6 7 1 8 1 9 10

надсечки: н а  участке 
уступа л ац к ан а  и на 
подборте. П одрезать 
к р ая  ш вов после о б ­
тачки  бортов, сутю ж ить 
посадку бортов. Р а з ­
утю ж ить шов обтачки  
левого борта. В ы вер­
нуть борта на лицевую 
сторону и приутю ж ить 
под строчку ................... У 6 3,36 143 1 1,04

«

Утюг,
колодка

П рострочить борта 
без выметки первой 
строчкой. Б орта  стро­
чатся с применением 
специальной  лапки по  
уступам  б ез линейки. 
Р ассто ян и е  строчки от 
к р ая  — 0,25 см , частота 
строчка  —4  стеж ка в
1 СМ. М 6 • 3,16 152 1 0,98

13 П рострочить правы й 
и левы й борта второй 
строчкой . Расстояние 
строчки  от к р ая  —2 см , 
частота строчки — 4 
стеж ка а  1 см  . *. . . м 6 3,16 152 1 0,98 О ткид­

н ая  ли ­
нейка, 
м аш ина 

4  кл., 
но ж н и ­
цы
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14 З в е н о  J'î 2 
Н ам етить м еста р а с ­

полож ения крю чков и 
петель по лекалу на 
правой  и левой полах. 
У далить прим етку п а ­
русины  в левой поле. 
ІІроколоть отверстия 
для крю чков и вставить 
крю чки. О тверсти я  для 
крю чков прокалы ваю тся 
специальны м  шилом . . 4  3,28

15 П риш ить 4 крю чка и 
4 петли на  спецм аш ине. 
В ставить тесьму, если 
есть брю чны й крю чок. 
К рю чки  и петли п р и ­
ш иваю тся н а  перекон­
струированной  спец и­
альной маш ине 69 кл. . С /м 3,82

146

126

Л екало.
иож ни-
Щл,
шило

1,18 С пец­
маш ине

69 кл.,
нож ни­
цы

16 16а Д острочить первую
и вторую  строчки н а  л е ­
вом борту в уступе 
лац к ан а . П рострочить 
третью  строчку н а  ле­
вом борту ш ириной в

2î
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5 см', частота  строчки — 
4 стеж ка в 1 см  . . .

Подш ить к р ая  левого 
и  правого бортов на  
м аш ине 4 кл. с прим е­
нением  специального 
приспособления и 
спепдапкн

М

И т о г о  на  операцию

м

2 ,3 7

0,79

202
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10

607

0,74

0,24

17 О сноровить подклад­
ку пол по верху. П одо­
брать  соответственно 
норм ам  полы н спинки, 
слож ить вместе. Подо­
брать  по ном ерам  во ­
ротники и хлястики к  
вложить в  карманы. 
О сноровить подкладку 
спинки и поставить н е ­
достаю щ ие надсечки .

6 I 3,161 152 I 1 I 0,9

М аш ина 
4 кл.,
Н О Ж Н И ­

ЦЫ,
с п ец л и -
нейка

С пец-
лапка

3,23

18 С тачать боковы е и 
плечевы е швы ш инели. 
Боковы е швы стачива­
ю т швом ш ириной в 
1 см , совм ещ ая имею ­
щ иеся н адсечке  в по-

14&
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i 2 1 3 4 1 5 6 7 8 9 10

лочках и спинке. Ч а ­
стота строчки — 4 стеж ­
ка  в 1 с м ........................ М 6 3,16 152 1 0,98 М ашина 

4  кл., 
нож ни­
цы

19 19а

196

Разутю ж ить боковы е 
и  плечевы е швы верха. 
У тю жка производится 
по способу плотной 
прессовки  . . . . . .

Разутю ж ить шов 
втачки  воротника . . >

У

У

— 2,48

0,97

193

494

— 0,76

0,3

Утю г

К олодка

И т о г о  н а  операцию  | У 5 13,45 139 1 1 11,05

20 С тач ать  боковы е швы 
подкладки  и при кре­
пи ть их к  боковы м 
ш вам  верха; стачать 
плечевы е швы подклад­
ки. Ш и рина ш во в—1 см . 
Ч асто та  строчки —4 
стеж ка в 1 см  . . . . м 4 3,23 148 1 1 М аш ина 

4 кл., 
нож ни­
цы

21 21а

216

З в е н о  №  3 
В тачать ниж ний во­

ротник в горловину • >

П ри строчить край  
стойки верхнего  ворот­
ника по шву притачки

м — 1,74 275 — 0,54 М аш ина 
4 кл.

23
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i 2 3 4 5 ! 6 7 8 9 10

ниж него воротника н а  
спецм аш ине 45 кл. При 
втачке воротника дол­
ж ны  бы ть совмещ ены 
надсечки  и, кроме того, 
сер еди н а  воротника со 
ш вом середины  спинки. 
Ш и рина ш ва втачки  — 
1 см . В оротник н астр а­
чи вается  по лицевой 
стороне . • • • • i • С /м 1,49 322 — 0,46 С п ец ­

м аш ина 
45 кл., 
нож ни­
цы

И т о г о  в а  операцию і 7 3,23 148 1 1

22 22а П риш ить подкладку 
к  пройм ам  рукавов до 
втачки  их ........................ Р 2,72 176 0,85

226

I

П одобрать рукава  
соответственно номерам 
изделий и вложить 
их в  ш инели. Подклад­
ка  приш ивается вруч­
ную  стеж кам и длиной 
в 2 см . П ерекосы  верха 
и подкладки не доп у­
скаю тся ............................ Р

■

0,59 815 0,18

И т о г о  на  операцию  | 1 5 3 ,31 t 127 1 I 1,02

23 П риш ить подкладку  
по ш ву горловины  н 
п ри крепи ть вешалку.

24
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i 2 3 4 5 6 7 8 9 10

П одкладка приш ивается 
вручную  стеж кам и дли­
ной в 1,5 см  • • • • • Р 5 3,31 148 1 1,02

2 4 П росечь отверстия в 
воротнике и вставить в 
них крю чок и петлю. 
П риш ить крю чок и 
петлю. Подш ить усту- 
пы  верхнего воротника. 
К рю чок и петля при- 
ш иваю тся нитками Ne 10, 
причем  делается не 
менее 5 проколов в  каж - 
дое у ш к о ............................ Р 5 5 96 2 1,54

г

25 В тач ать  рукава  верха  
в проймы  по установ­
ленны м надсечкам . Ш и ­
р ин а  ш ва — 1 см . После 
втачки  проверяю т п р а ­
вильность н аправлени я  
р укавов  и р асп р едел е­
н и я  посадки по окатам 
рукавов ............................ М 8 3,25 147 1,0 1,01 М аш ина 

4 кл., 
нож ни­
цы

26 В тачать в проймы 
цодкладку р у каво в  по 
строчке втачки рукавов, 
про и зво дя  посадку  со­
ответственно имею щ им-

25
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i 2 3 4 5 6 7 8 j 9 1 10

ся  надсечкам . Ч астота  
строчки  —4 стеж ка в 
1 см  . . . . . . . . . М 6 3,28 146 1 1,01 М аш ина 

4  кл., 
нож ни­
цы

27 П ри тачать подкладку 
к низкам  верха  р у к а ­
вов. П рикрепить под­
кладку к локтевому 
шву верха  и застрочить 
шов подкладки по л о к ­
тевом у ш ву . . . . . . М 4 4 120 1 1,24 То ж е

28 28а

286

28в

О сноровить низ ши- 
нели • • •  « • • • • •  

П оставить скрепки 
н а  боковы х ш вах и 
клиньях ............................

В ы вернуть рукава  на 
лицевую  сторону . . .

Р

Р

Р

0,89

110

0,63

509

436

761

—

0,28

0,34

0,2

Н о ж н и ­
цы

И т о г о  на  операцию 6 2,62 183 0,81

29 П риш ить по 4 крю чка 
в  ш лицы и в концы 
бортов на  спецм аш ине 
(операц ия  вы полняется 
совместно с  операц ией  
Лг 3 9 ) ................................. С /м 4 1,40 343 — 0,43

.
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30

31

32

33

З в е н о  № 4
П одобрать накладки  

для петель и приш ить 
их н а  две верхние пет­
ли. Н акладки приш и­
ваю тся вручную  через 
край  потайны м и стеж ­
ками. К оличество стеж ­
ков н а  каж дой  наклад­
ке — 25  ............................

в
CUсен >> в о в а в
w **3 оw вО, (в 
со о ,«О д Рн 8

в  я •** к
S 01 « «

в  о 
а . я
s ®«j ©

0Q В

m и ©
В S' 
в  ос- ЮО aj

ѴО а<а
а ,~
в л

s 5?О в о4 ®2  я

О.

о н в1 © 
В Ö4
О В

в
Ô gK-r В 
*  « 
5-<° ê  §
о  о
№ И ге о
« s 03 й.© tr 
ff 
8 s©Ю ы
S.S н  S

П одобрать накладки 
по цвету  и  приш ить на 
ниж ние две петли. У с­
ловия те же, что и  для 
операции  №  3 0 .  . . .

П одш ить левы й под- 
борт к  подкладке п р а ­
вой полы. Подш ить 
подкладку  над  к ар м а ­
нам и ................................   •

Н ам етить м еста  р а с ­
полож ения пуговиц  н а  
столбиках спинки и 
приш ить по две пу го ­
вицы . П риш ить крю чок 
и петлю  н а  складке спин­
ки в талии, распороть 
складку спинки от з а ­
креп ки  до талии. П р и ­
стегнуть хлястик на

3,23

3,23

148

10

148

3,36 125 1.04

Н ож ­
ницы

Н ож ­
ницы

Н ож ­
ницы

27
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1 ! 2 1 з 1 4 5 ! б 1 7 8 9 1 10

одну пуговицу. П уго­
вицы , крю чки  и петли 
приш иваю тся нитками 
№ 10; количество стеж ­
ков в 1 с м : для  п у го ­
виц  — не м енее 5, для 
петель н  крю чков — 10 Р 4 3,36 143 1 1,04 Н ож -

вицы

34 П риутю ж ите п л ече­
вы е ш вы, горловину 
и обш л ага  . . . . . . У 7 3,23 148 1 1

35 35а

356

35в

35г

С п рессовать  борта, 
боковы е швы, карм аны
и  ш лицу ............................

О тпрессовать ворот­
ни к  ......................................

О тп рессовать  хля­
стик ......................................

О тп рессовать  спинку

У

У

У
У

—

2,96

0,36

0,25
0,39

—

—

0,92

0,11

0,08
0,12

И т о г о  н а  операцию  ! У 1 8  13.96 1121 1 1 і 1.23 1

36
О ч и сти ть  ш инель от 

производственного му­
сора. П одрезать излиш ­
ки  по стойке верхнего 
воротн ика. П одрезать 
излиш ки обтачек в 
ш лицах. О чистить от 
ниток складку до верх­
ней  закр еп ки  ................... р 3 7,93 60 2

. 1

2,45
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i 2 3 4 5 6 7 8 9 10

37 О кончательно очи­
стить изделие, удалить 
концы  ниток и мел. П е­
редать работу 
на  окончательную  
приемку, застегнуть 
хлястик на  вторую  п у ­
говицу ........................* • Р 3 3,23 148 1 1

38 Р азлож ить ш инели по 
ростам , у паковать  в 
пачки . Н авесить бирки, 
прош там повать бирки 
согласно актам  и вы пи­
сать  накладны е. По­
ставить на  карм анах  
ф абричны е ш там пы  . . Р 4 1,91 251 0,59

39 39а

296

39в

З в е н о  №  5 
О бш ить петли на 

хлястике . . . . . . .
П оставить скрепки  на 

спинке
П од резать подхля- 

стик по верху (о п ер а­
ци я вы полняется  со­
вместно с операц ией

29) # • • • • • • •

С/ н

С /м

Р

1,29

0,39

0,25

366

1230

1924

0,4 

ОД 2

0,08

1

И т о г о  н а  операцию 6 1,93 248 0,6 С п ец ­
машина 
6 кл., 
н о ж н и ­
цы

29
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40 40а

406-

40в

П ри тачать кл и н ья  к 
подкладке рукавов  . .

С тачать передние 
ш вы подкладки рукавов 

С тачать локтевые 
ш вы подкладки, остав­
л яя  отверстие в 35 см . 
П ри п ри тачке  клиньев 
и стачке швов ш ирина 
ш ва — 1 см . Ч астота 
строчки — 4 стеж ка в 
1 см

M 1,24 387 0,4

M 0,97 434 0,3

M 1,02 470 0,3

И т о г о  на  операц ию М 3,23

41 П ри тачать  подкладку 
к спинке, одновременно 
п роклвды вая  кром ку. 
П ри тачать обтачки в 
ш лицы  (в левую  ш лицу 
проклады вается  кром ­
ка). Ш и р и н а  ш ва п р и ­
тач ки  о б т а ч е к — 0,5 см . 
Ч астота  строчки —
4 стеж ка в  1 см  . . . М 3,15

Î4 8

152 0,98

М аш ина 
4 к л .,  
нож ­
ницы , 
отки д­
ная ли ­
нейка

М ашине 
4  кл., 
нож ­
ницы
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42 42а

426

С утю ж ить посадку  
на  спинке после п р о ­
кладки кромки и р а зу ­
тю ж ить складку. О т тя ­
нуть боковые края 
спинки  в талии. Р а зу -  
и о ж и ть  швы притачки  
шлиц. Н ам етить м еста 
зак р еп о к  на  верхней 
части  складки • . . .

Заутю ж ить столбики 
по  специальном у лекалу

У 3,23

1,96

148

244

И т о г о  н а  операц ию

43 43а

436

П ристрочить двум я 
строчкам и столбики на
спинку  .................................

С тачать складку спин­
ки. Столбики п ри стра­
чиваю т, при м еняя с п е ­
циальную  линейку. Ч а ­
стота строчки —4 стеж ­
к а  в 1 см , расстояние 
м еж ду строчкам и —
1,75 с м .................................

5,19 92

1

0,6

1,6 Утюг, 
спѳц- 
приспо- 
собле- 
ние для 
столби­
ков

м

м

2,58

И т о г о  на операцию М

0,73

186

657

0,8

0,22

3,31 145 1,02 М аш ина 
4  кл.,

ницы

31
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45 45а
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45в

Н астрочить правую  
и левую  шлицы. З а к р е ­
пить ш лицы вверху, ва- 
страчить закрепку  
спинки  на  складке. 
С тач ать  обтачкя ш ли­
цы. Л ев ая  ш лица з а ­
страчивается  двум я 
строчкам и: п ервая  де­
л ается  в кант с  л ице­
вой стороны , а  вторая 
проходит на  расстоянии 
2,5 см  от края . П р авая  
ш лица строчится в шов 
при тачки  с одноврем ен­
ной подгибкой на л е ­
вую  сторону и с вы пу­
ском обтачки. Ч асто та  
строчки — 4 стеж ка в 
1 см  . . . . . . . . . М

10

3,23 148 М ашина
4 кл., 
нож , от­
кидн ая  
линейка

П одрубить низ под­
кладки  спинки н а  1 см . 
П ри тачать клинья к 
подкладке спинки . . .

С тач ать  меш ковины 
карм анов, вы вернуть и 
прострочить их с л и ­
цевой стороны  в а  р а с ­
стоянии 0,6 см  от к р ая  

П рострочить полодер-

М

м

1,19

1,78

403

269

0,37

0,55

32
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i 2 3 4 5 6 7 8 9 10

ж атель и з подкладоч­
ной ткани  ........................ М 0,59 813 0,18

И т о г о  на операц ию М 4 3,56 135 1 1.1 М аш ина 
4 кл., 
нож ­
ницы

46 П ритачать клинья к 
подкладке, подрубить низ 
пол, при тачать подбор- 
та  к  полам  подкладки. 
С тачать грудной  к а р ­
м ан из двух частей. 
Ш ирина швов — 1 см . 
Ч астота строчки —4 
стеж ка в  1 см . Н из 
подгибается  к а  1 см  . м 4 3,5 137 1,09 М ашина 

4 кл., 
н о ж ­
ницы

47 47а

476

47в

С тач ать  прокладку 
подворотника из трех 
частей  накладны м  швом 

П ри тачать клинья к 
бортовой парусине • .

Н ар езать  серпян ку  и 
настели ть вату  для бор­
товой парусины  . . . .

м

м

м

0,46

0,46

0,9

1043

1043

533

0,14

0,14

0,28

М ашина 
4  кл.

Нож -
вицы

3 33
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47г В ы стегать ватник на 
бортовой паруси не . . М 1,4 342 0,43

И т о г о  на операц ию м 3 3,23 148 1 1 1

48 П ри тачать листочку к 
меш ковине карм ана, 
обтачать карм ан  ли- 
сточкой и меш ковиной 
по меловой линии. Р а з ­
р езать  карм ан и вы­
вернуть меш ковину. 
Закр еп и ть  уголки р ам ­
ки к ар м ан а  и стачать 
м еш ковину. П ростро­
чить карм ан  по верх­
н ей  части  полочки . . м 5 3,82 125 1 1,18

49 49а
Звено №  6 

С тач ать  подхлястик 
и настрочить хлястик 
в подгибку двумя строч­
ками: п ервая  строчка 
проходит н а  расстоя­
нии 0,25 см  и вто р ая  — 
н а  расстоян ии  2 см  от 
к р а я ..................................... м 1,83 262 0,57

496

49в

П ристрочить кромку 
к листочке и  простро­
чить двум я  строчкам и 

С тач ать  левы й под- 
борт, состоящ ий и з 4 
ч а с т е й .................................

м

м

1,13

0,27

424

1777

0,35

0,08
М ашина 
4 кл.,

И т о г о  на  операцию  J М 1 6 13,231 148 1 1 j 1 1 ницы

34

П родолж ен ие

Î33о
я133од 
^  £ о я

и
I s Н

ом
ер

 
ли

те
рн

ой
 

оп
ер

ап
ии

С одерж ание операц ий  

и ук азан и я  по их 

выполнению

С
пе

ци
ал

ьн
ос

ть
 

ис
по

л­
ни

те
ля

 
оп

ер
ац

ии

Ра
зр

яд
 

по
 

та
ри

ф
но

м
у 

сп
ра

во
чн

ик
у

За
тр

ат
а 

вр
ем

, 
на

 
вы

по
л­

не
ни

е 
оп

ер
ац

ии
 

(в
м

ин
.)

Н
ор

м
а 

вы
ра

бо
тк

и 
за

 
см

ен
у 

на 
1 

ра
бо

че
го

К
ол

ич
ес

тв
о 

ра
бо

чи
х 

(ф
ак

ти
че

ск
ое

)

К
ол

ич
ес

тв
о 

ра
бо

чи
х 

(р
ас

че
тн

ое
)

Т
ре

бу
ю

щ
ее

ся
 

об
ор

уд
о­

ва
ни

е 
и 

пр
ис

по
со

бл
ен

ия

1 2 3 4 1 5 1 6 1 7 8 9 1 ю

50 50а

506

50в

50г

П ри тачать клинья к 
обш лагам рукавов  . . • 

П ритачать долевик к 
обш лагам  в низках . • 

С тач ать  передние 
швы рукавов верха  . .

П рострочить низки 
рукавов в шов обтачки 
низков, при держ иваясь 
ш ирины  обтачки  в 1 см

М

М

м

м

0,58

1,03

2,23

0,7

127

466

215

685

*

0,18

0,32

0,59

0,22

И т о г о  на  операцию м 5 3,81 125 1 1,18 Машина. 
4 кл., 
нож ­
ницы , 
спец- 
линейка

51 Н астрочить обш лага 
н а  рукава и  стачать 
локтевы е швы верха. 
О бш лага  настр ачи за- 
ю тся с применением  
специальной линейки. 
Р ассто ян и е  строчки от 
к р ая  на обш лагах: п ер ­
вой —0,25 см, второй —  
2 см. Ш и рина ш ва —
Л см. Частота строчки — 
4 сгеж ка в 1 см „ . . м 6 3,5 137 — 1,09 М ашина 

4 кл., 
нож ­
ницы
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i 2 3 4 1 5 1 6 1 7 8 1 9 1 10

52 52а

526

52в

В ы стегать нижний 
воротник ............................

П еретачать нижний 
воротник . . . . . . .

О б тачать воротник. 
В оротник стегается  по 
стойке долевыми до­
рож ками, располож ен­
ными на расстоянии 
0,6 см  одна от другой. 
С тойка стегается  зи г­
загообразны м и строч­
ками, которы е должны 
иметь не м енее 38 
уголков. О б тачка  про­
изводится по нижнему 
воротнику с одновре­
менной посадкой в 
уголках. Ш и рина ш ва 
обтачки —4 стеж ка 
в 1 с м .............................

М

М

м

3,90

0,79

1,14

123

607

421

1,2

0,25

0,35

М аш ина 
4  КА.? 
нож ­
ницы

И т о г о  на  операцию

.

м 7 5,85 82 2 1,8

53 53а Р азутю ж ить швы 
подворотника. О бм е­
лить ниж ний воротник 
после стеж ки и обре- 
вать. П риутю ж ить под­
воротник после стеж ки. 
П одрезать продкладку 
по отлету ниж него во­
ротника . . . . . . . У 0,88 545 0,27
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i 2 3 4 5 6 7 8 9 10

536 О ттянуть отлет и стои­
ки ниж него и  верхнего 
воротников ........................ У 2,35 204 0,73

И т о г о  на  операцию у 16 3,23 148 1 1 Утюг

54 54а

546

54s

Разутю ж ить шов обтач­
ки воротника, подре­
зать  уголки, вы вернуть 
воротник яа  лицевую  
сторону и вы править 
уголки. П риутю ж ить 
отлет воротника, вы ­
пр авл яя  кант . . • • .

Разутю ж ить п ер ед ­
ние швы рукавов  верха

Р азутю ж ить обтачки 
низков рукавов . . . .

У

У

У

1,65

0,89

0,69

291

539

695

0.51

0,28

0,21

И т о г о  на  операцию У б 3,23 148 1 1 Утюг, 
лекало, 
но ж н и ­
цы , мел

55 55а

556

55в

55г

П рострочить ворот­
ник в край  ........................

П рострочить во рот­
н и к  второй строчкой • 

П рострочить ворот­
ни к  по сгибу стойки .

П рострочить веш ал­
ку. С трочка воротника 
производится с  прим е­
нением  спецлинейки. 
Р асстояние первой 
строчки от к р ая  —

м

м

м

•

1.4

1.04 

0,41

342

461

1170

0,43

0,32

0,13
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0,25 СЛ, второй ---
1,75 см . Ч астота строч­
ки —4 стеж ка в 1 см  . М *

10

0,36 1333 0,12

И т о г о  на операцию М 3,23 148

56 56а

566

В ы вернуть ру кава  н а  
лицевую  сторону и 
вложить внутрь их р у ­
кавную  подкладку . . 
В ы рубать накладки для 
петель ............................

М аш ина 
4 кл., 
нож ни­
цы ,
спецли-
нейка

И т о г о  на  операцию  | Р

57 57а

576

57в

3,03

0,2

3,23

158

2400

148

0,94

0,06

1

Разу тю ж и ть  локтевы е 
швы рукавов, в ы п р а ­
вить неровности локте­
вого ш ва на  участке 
п ри тачки  обш лагов. 
П риутю ж ить обтачку .

Р азутю ж ить швы 
подборта, состоящ ие 
из 3 и  4 частей  . . .

Р азу тю ж и ть  швы 
подш лиц из 3 и 4 ч а ­
стей   ........................

У

1,93

0,46

0,35

248

1043

137̂ 1

0,6

0,14

0,11
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57г Разутю ж ить швы п р и ­
ставок к ниж ней части 
обш лагов ........................ У 0,6 800 0,19

Утю г,
колод­
ка,
доска

И т о г о  на операцию У 5 3,34 143 1 1,03

58

Д о п о л н и т е л ь н ы е  
о п е р а ц и и  

П ри тачать клинья к 
меш ковине боковых 
карм анов или грудного 
кар м ан а  . . . . . . . м 3 0,66 727 0,2

41А

О со бен н о сти  п р о ц е с с а

И з м е н е н и я  
в  о п е р а ц и я х  

М етоды обработки  те 
же, чт© в операции 
№  41. И зм еняю тся з а ­
трата  времени, нормы 
и расценки ........................

я з г о т

М

о в л е і

5

хия а 

4,16

рТВА

115

л е р и

1

іс к о і

1,28

ш и н е л и

44А

1

Методы обработки  те 
же, что в  операц ии  
№  44. И зм еняю тся н о р ­
ма и р асценки  . . . . м 5 4,63 104 1 1,43 М ашина 

4 кл., 
нож ­
ницы
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63

Д о п о л н и т е л ь н ы е  
о п е р а ц и и  

Н ам етить по лекал у  
м еста располож ен ия 
трех  пуговиц  на ш лице 
и  приш ить эти  пугови­
цы вручную  ...................

©
О. in О о Ю О о о 
« G

& Z  2 s «>> © UD к
о,®. о «  03Е— я

10

2,58 186 0,8

59 Н ам етить м еста р а с ­
полож ения н а  ш лице 
трех петель ........................ Р 4 0,58 827 0,17

60 О бш ить три петли на 
ш лице . . ........................ С /м 6 0,97 494 0,3

61 Р азу тю ж и ть  швы 
при тачки  ш лицы . . . У 4 0.47

1

1021 0,15 Утюг

62 П одрезать излишки 
обтачек в ш лицах . . . р 3 0,47 1021 0,15

12А

О собенности  п р о д е с с а  и з г о т о в л е н и я  к а в а л е р и й с к о й

М етоды обработки 
те же, что в  операции 
№  12. И зм еняю тся за-
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10

1,04 М аш ина 
4  кл., 
нож ­
ницы , 
спец- 
линейка

13А

18А

М етоды обработки 
те же, что в операции
№ 1 3 .  . . . . . . . . м 3,36

М етоды обработки те 
же, что в операции 
№  1 8 ..................................... M 3,36

143 1,04 М аш ина 
4 кл„
нож ­
ницы ,
откид­
н ая
линейка

143 1,04 М ашина 
4 кл.,
нож - 
ни цы, 
спец - 
линейка

19А М етоды обработки те 
же, что в операции
№  1 9 ...................................... 3,65 131 1,18 Утюг

л ь  V 
[БИБЛИОТЕКА I
I ММЙНМ
\  >.Ц.ЛЕНИНА,
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1 2 3 4 5 6 7 8 ! 9 10

9А М етоды обработки  те 
же, что в операции 
№  9 ...................................... М 6 3,36 143 1 1,04 М аш ина 

4  кл., 
спец- 
лап ка

41В М етоды обработки 
те ж е, что в операции  
Ѣ  4 1 ...................................... М 5 4,56 105 1 1,42

44В М етоды  обработки 
те  же, что в о перац ии  
№  4 4 ...................................... м 5 5,53 86 2 1,71 М аш ина 

4  кл., 
нож ­
ницы

65 Д о п о л н и т е л ь н ы е  
о п е р а ц и и  

Н ам ети ть  на  шлице 
м еста р асп олож ен и я  

четы рех  пуговиц  и ер и - 
ш ить эти  пуговицы  
вручную  ............................ р 4 2,89 166 0,9
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66 Н ам етить на  шлице 
м еста располож ения 

четы рех петель . . . 0,77 623

10

67 О бш ить на  ш лице 
четы ре петли . . .

68 Р азутю ж и ть  швы 
притачки ш лиц . .

С /м 1,16 413

0,24 !

0.36 Ï

69 П одрезать излишки 
обтачек ш лиц . . . .

70 П риутю ж ить ш лицы  
на  прессе . . . . . . .

0,68 705

0,58 827

0,21

0,17

0,39 1230 0,12
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Сводная таблица к  технологической схеме
(В ы п у ск — 148 единиц, делитель проц есса — 3,23 сек.)

С п е ц и а л ь ­

н о с т ь

Р а  в Р  я Д
И т о г о

3 4 5 6 7 8
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о
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я

 
(в

 
м

и
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.)

ІС
о

л
и

ч
. 

р
а

б
о

ч
и

х

М о т о р и с т ы  . 3 , 8 9 1 , 2 1 7 , 5 2 5 , 4 8 3 0 . 1 1 9 , 3 2 3 0 , 0 7 9 , 3 8 , 2 2 , 5 4 3 , 2 5 1 , 0 1 9 3 , 0 4 2 8 , 8 5

Р у ч н и к и  . 1 7 , 9 4 5 , 5 5 2 6 , 6 8 , 2 1 9 , 8 1 3 . 0 4 2 , 6 2 0 , 8 1 — — 3 , 5 1 , 0 8 6 0 , 4 7 1 8 , 6 9

У т ю ж и л ь щ и к  и 6 , 7 1 2 ,0 9 L 1 5 , 0 1 4 , 6 4 3 , 2 3 1 , 0 0 3 , 9 6 1 , 2 3 2 8 , 9 1 8 , 9 9

С п е ц м о т о р и с т ы — - 5 , 2 2 1 , 5 1 — — 3 , 5 2 1 , 1 1 , 4 9 0 , 4 6 ' — - 1 0 , 2 3 3 , 0 7

И т о г о . . . 2 1 , 8 3 6 , 7 5 4 9 , 3 4 1 5 , 2 0 4 6 . 6 3 1 4 , 4 5  [ 5 1 , 2 2 1 5 , 8 5  j l 2 , 9 2 4 , 0 0 1 0 , 7 1 3 , 3 2 1 9 2 . 6 5 5 9 . 5 7

Расчет среднего разряд а  и тариф ного коэф ициента

Р а зр я д ы
К оличество

рабочих

С ум м а

разр яд о в

Т ар и ф н ы е

коэф ициенты

С ум м а
тариф ны х

коэф и циентов

3 6,75 20,25 1,3 8,77
4 15,20 60,60 1,49 22,57
5 14,45 72,25 1,71 24,70
6 15,85 95,10 1,97 31,22
7 4 28,00 2,3 9,2
8 3,32 26,56 2,75 9,13

И т о г о  .  . 59,57 302,76 — 105,59

302,76
С редний р а зр я д ; ^  ^  —  5,08.

С редний  тариф ны й коэф ициент: _ =  1,77.
59,57

П роизводительность труда:
148

59,57 '
О б щ ая  затр ата  врем ени в часах  — 3,21.

Ш инель
артиллерийская

З а т р а т а  врем ени в час. 3,3
К оличество рабочих . . 61,82

: 2,49 шт.

Ш инель
кавал ер и й ская

3,39
62,98

Спецификация 
оборудования и приспособлений, необходимых для процесса 
пошивки шинели при вы пуске 148 и 97 единиц в смену

Н азн ачен и е

К олич . при 
вы пуске

Н аим енование
148

един.
97

един.

1 1 2 1 з  ! 4

М а ш и н ы

У ни версальная 4 кл. 
(31 кл.)

— 33 25

С пецм аш ин а 6 кл.
(71 кл.)

Т о  же

Т ам бу р н ая  25 кл. или 
55 кл.

О бш ивка  петель н а  хлястике

З а п а с н а я  для обш ивки петель 
н а  ш лицах кавалери йски х и а р ­
тиллерийских ш инелей . . . .  

П рим етка бортовой прокладки

1

1
1

1

1
1

С к репочная  19 кл. П остановка скрепки н а  складке
1 1

Т о же П остановка скрепок н а  петлях 
хлястиков .......................................... 1 1

18 кл. переконструи­
р ован ная  для приш ивки

П риш ивка крю чков и петель . 1 1

То же П риш ивка н акладок  на петли . 1 1

45 кл. Н астр о чк а  верхнего воротника 
по ш ву втачки ниж него воротника

1 1

П р и с п о с о б л е н и я

Л а п к а  и  спецлинейка П риш ивка внутреннего  к р ая  
бортов .................................................... 1 1

С п ец ли н ей ка П рим еняется  для  получения 
третьей  строчки на  левом борту 1 1

С п ец л ап к а  с бортиком П ри м еняется  для получени я 
первой  строчки на  бортах и 
воротнике ............................................... 2 1

45



Продолж ение'

Н аим енование Н азначени е

К олич. при 
вы пуске

148
един.

97
един.

О тки дн ая  линейка

Л инеика  с  подвижным 
направителем

К ач аю щ аяся  ланка

О бы кновенная откид­
н ая  линейка

С пециальн ое шило

С пециальн ая пластинка

С пециальн ое  приспо­
собление

А п п ар ат  для  загибки  
петель перед  приш ивкой 

П ресса  бортовы е

Электроутюги

П ресс

Ф альптіресс 

То ж е

П ри м еняется  для  получения 
вто ой строчки н а  бортах  и 
в о р о т н и к е .........................................   .

Н астрочка  обш лагов н а  р у к а ­
вах и настрочка столбиков к 
спинке ...................................................

В тачка р у каво в  .............................

С трочка и  стачка  швов . . . .

П рокальівавие отверстий для 
встав и крю чков . . . . <1 . . .

П рим еняется при прессовке б о р ­
тов (наклады вается  н а  концы 
крю чков, преду п р еж дает  заж и м а­
ние их прессом) .................................

Ш там повка накладок для петель

О кончательная сутю ж ка и прес­
совка изделия ......................................

У тю ж ка и здел и я  в проц ессе  
его и з г о т о в л е н и я .............................

П рессовка слож енны х п ачек  
ш инелей п е р ед  отправкой  н а  
с к л а д .......................................... ....

З а ги б к а  хлястиков 

Заги бка  столбиков

2

2

10

4

7

1

1

1

1

1

1

4

5

1

1

1

П р и м е ч а н и е .  Ф ал ьц п р есс  мож ет бы ть зам ен ен  специальной  
колодкой с углублением, соответствую щ им форм е 
детали. Н а  деталь давит пуансон , в результате 
чего происходит заутю ж ка.
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Технологическая схеиа процесса пошивки шинели 
литер А (для пехоты)

(В ы пуск в см ену—97 единиц, продолж ительность р абочего  д н я —8 час ., 
делитель пр о ц есса  — 4,6 мин.)
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1 I 2 і з  ! 4 5 6 1 7 8 9 10

1 З в е н о  №  1

Р а зв я за ть  пачку кроя 
верха и подкладки, про­
верить наличие д ета ­
лей , осноровить детали 
верха  и подкладки по 
контрольны м лекалам . 
П оставить недостаю щ ие 
надсечки, обмелить по 
контрольному лекалу  
складку на  спинке с 
левой стороны.

Н ам етить по подсоб­
ному лекалу  м еста р а с ­
полож ения боковых 
карм анов с лицевой 
стороны; О бм елить по 
лекалу  хлястики с ли­
цевой стороны . О бм е­
лить низки  обш лагов 
для притачки  обтачек. 
Разл о ж и ть  воротники, 
хлястики, шлицы, спин­
ки и клинья, если нас­
тил производился лицом 
к  лицу; если  же он 
производился лицом 
вниз, то нуж но э и д е ­
тали соединить вместе. 
Наметить м еста р асп о ­
лож ения грудных к а р ­
м анов н а  подкладке; 
приш ить талоны  с п о ­
рядковы ми ном ерам и к

,
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полам, спинке, верхним 
половинкам рукавов , 
хлястикам , верхнем у и 
ниж пем у воротникам, 
листочкам  и подбортам . 
П роставить мелом п о ­
рядковы е н ом ера  на 
подкладке, полочках, 
спинке, р у кавах , об­
ш лагах и  нижних поло­
винках  рукавов . З а п и ­
сать в книгу количест­
во деталей , запущ енны х 
в  процесс ........................

С тачать боковые и 
грудны е вы тачки. П ри­
тач ать  листочка  к по­
лам и клинья—к полам 
верха . П ристрочить т а ­
лончик и з белого м а ­
тер и ал а  и поставить 
ш тамп смены. П рита­
чать обтачку карм ана 
к полам  по меловой 
линии. П рорезать от­
верстия для  карм анов. 
П ри стачке вы тачек  и 
притачке клиньев ш и­
рин а ш ва — 1 см. Л и с ­
точка при тачивается  по 
м еловой линии. Ш и р и ­
н а  ш ва—1 см , ш ирина 
обтачки  внутреннего

5,06 95 1,02 Л екала 5 
линейка, 
нож ни­

цы, нож , 
мел
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i 2 3 4 5 6 7 8 9 10

к р ая  р а зр еза  к ар м ан а— 
0,5 см . Ч астота строч­
к и —5 стежков в  1 см . . М 4,16 115 0,84

26 П ритачать меш ковину 
карм ана к  внутреннем у 
краю  листочки. Ш и ри­
н а  ш ва—0,75 см., ч а ­
стота строчки—5 стеж ­
ков в 1 см  . . . . . М 0,84 570 0,17 М ашина 

4 кл., 
ножницыИ т о г о  на  операцию м 5 5 96 1 1,01

3 За Разутю ж ить швы п о д ­
воротника ........................ У 0,4 1200 0,08

36 Равутю ж ить боковые 
и  грудны е вы тачки, 
одновременно сутю ж и- 
в ая  слабину, о б р азовав­
ш ую ся в концах вы ­
тачек . Разутю ж ить швы 
пр и тачки  листочек и 
оттянуть боковы е ср е ­
зы  пол  в талии . Сутю - 
ж ить борта на  участке 
гр у ди  и разутю ж ить 
клинья пол ................... У 2,88 166 0,58

Зв О бм елить концы  л и с ­
точки и вы сечь нижнюю 
часть  их для заги бки . 
К онцы  листочки зау тю ­
ж иваю тся с таким  р а с ­
четом, чтобы верхн яя 
часть концов листочки 
бы ла располож ена под
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1 1 2 3 1 4 5 6 7 8 9 10

З г  

3 д

ниж ней частью  листоч­
ки, т. е. внакладку . .

Р азутю ж ить ш вы п о д ­
борта .................................

Р азутю ж ить швы об­
ш лагов ............................ .

У

У

У

0,66

0,4

0,5

727

1200

960

0,13

0,08

ОД

У тю г, 
колодка, 
подсоб­
ные ле­

кала , 
мел, 

ножницы
И т о г о  н а  операцию У 7  j 4,84 99 1 ,0 ,98

4 Р асстрочить с лицевой 
стороны  шов притачки 
листочки к  полам . Ш и ­
р и н а  расстроч«и  — 
0,25 см . П ритачать 
м еш ковину карм ана к 
внутрен ней  стороне 
р а зр е за  карм ана. П р и ­
тачку  производят двум я 
строчкам и с подгибкой 
к р ая  м еш ковины . О дно­
врем енно заклады ваю т 
полодерж атель, за ст р а ­
чиваю т его и зак р еп ­
ляю т Нижний край  
листочки н а  правой  
и о л е ................................. м 5 5,25

91
1 1,06 М ашина 

4 кл.

5 5а П рим етать на спец­
м аш ине бортовую  п ар у ­
сину к полам  трем я 
долевыми дорож кам и 
и о бр езать  п аруси ну  
подборта ........................ С /м 1,59 308 0,32

С пецм а­
ш ина 

55 кл., 
там бур
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5в

Закрепи ть двойной 
строчкой верхние кон ­
цы  листочек на правой  
и  левой полах . . . .

С тачать подхлястики 
в накладку. П ростро­
чить хлястик двум я 
строчкам и с одн овре­
менной подгибкой кр ая . 
Расстояние строчек от 
края : первой—0,25 сл£, 
второй—-2 см. Ч астота  
строчки — 4 стеж ка в 
1 с м .............................

м

м

и
&
Я
а
s *
О s 
а  и
3 °к nCU Сб
2 ло и Рц О

0 «н g 3 Ев
аи £ к
1 «
8. S' » g
Й о нго аза  s 
5 мга q; СО И

я«ноUDга
tu
аи яга <13
S К
о, о
о

X га05

1,19 403

11,83

Й  т о г о на операцию 4,61

6а

66

Проложить кром ку в 
борта пол. О дноврем ен­
но произвести  необхо­
димую  посадку на 
участке  груди  и за к р е ­
пить нижню ю  часть 
листочки на л евой  поле

О б тачать правую  полу 
подкладкой, одновре­
менно вклады вая в край  
борта сетлю  ç тесьмой 
О бтачать левы й борт 
подборіиком , после ч е ­
го подрезать уголки в 
уступах бортов. Борта 
обтачиваю тся по линии 
строчки пригачки  кром ­
ки. Частота стр о ч ки —5 
стеж ков в  ! см . . .

М

м

И т о г о  на операцию

2,3

262

н о о и
«я tr < 2 о ®

^ > 5

яя1<ц О
и АШ vû
8 gсл ~
2. я

I  S.1C в
О  я

10

0,24

0,37

104 0,93
М аш ина 

4 кл.

208 0,47

3,13 I 153 | 10,63

5 ,461 2 7 1 1 j 1,1
М аш ина 

4 кл.
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76

П риутю ж ить кром ку в 
бортах после прокладки 
ее, обрезать швы после 
обтачки  так, чтобы  ш и­
рин а ш ва бы ла равн а  
0,5 см. Р азутю ж ить 
шов обтачки левого 
борта. В ы вернуть борта 
на  лицевую  сторону и 
приутю ж ить левый борт 
под строчку б езвы м ет- 
ки. П ри утю жке борта 
кант нуж но тщ ательно 
вы правлять и равно­
м ерно р асп о л агать  по 
борту .................................

Заутю ж ить по спец- 
лекалу  столбики для 
спинки . „ ................... У

2,98 161

1,96 274

0,6

У тю г,
колодка.

И т о г о  н а  операцию
1 лодка

У 6 4,94 97 1 1 для  стол
биков

П рострочить борта 
первой  и второй строч­
кам и с применением 
специальной линейки. 
Расстояние первой стро­
чки от к р а я —0,25 см, 
второй—2 см . Ч астота 
строчки  — 5 стежков 
в 1 см ........................ м 5,53 87 І 1,12

М аш ина 
4  кл., 

н о ж н и ­
цы, спец- 
линейха

Н ам етить м еста рас­
полож ения крю чков и 
петель, проколоть от­
в ерсти я  для крю чков и
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1

96

вставить крю чки с 
тесьмой. Н ам етить на 
спннке м еста р асп о л о ­
ж ения крю чка, петли 
и двух пуговиц . . . .

Распороть складку 
спинки . Приш ить крю ­
чок и петлю  . . . . .

Р

Р

1

4

4

2,82

2,12

170

226

0,57

0,43

С пец- 
шило для 

п р о к а ­
лы вания

И т о г о  на операцию Р 4 4,94 97 1 1
отвер­
стий

10 10а Приш ить на спец м а­
ш ине крю чки на левом 
борту и петли на п р а­
вом борту ........................ С /м 3,37 142 0,68

106

10в

Пришить на спец м а­
ш ине крю чки  к концам  
т л и ц ы  ............................

П риш ить на  спец м а­
шине крю чки  к концам  
п о л ............................

С /м

С /м

1.05

1.05

457

457

0,21

0,21

С п е ц ­
маш ина 
69  кл., 

перекон­
струиро­
ван н ая  

ДЛЯ

И т о г о  на  операцию 4 5,47 87 1 U
крю чков 
и петель

И Н а

116

Д острочить левый борт 
по уступу двум я строч­
ками и прострочить с 
применением  спецли- 
нейки третью  строчку. 
Ч астота  строчки — 5 
стежков в 1 см. Р а с ­
стояние строчки от 
к р а я —5 см  . . i . . .

П ристрочить края бор­
тов на м аш ине 31 кл. с

м 2,37 202 0,48
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10

прим енением  спецли- 
нейки и спеплапки . .

И т о г о  на операцию М

3,05 157 0,62

6 5,42 88 1,09

М аш ина 
4 кл., 

сп ец л и ­
нейка

З в е н о  Ws 2

12 12а О сноровить подкладку 
по верху  и в боковых 
частях  пол. П одобрать 
детали подкладки соот­
ветственно порядковы м 
ном ерам  деталей  спин­
ки и слож ить кх  вместе. 
П одобрать таким же 
образом  детали ворот­
н и ка  и  поставить над­
сечку по середине его. 
П одобрать хлястик, 
влож ить в карм ан  хля­
стик и воротник. О сн о ­
ровить левы й подборт 
по подсобному лекалу.

Н ар езать  марлю  для 
ватников н а  бортовую  
парусину ........................ Р 3,64 132 0,74

126

О сноровить подкладку 
по спинке верха  . . Р 0,99 484

t
0,2

12в
П одрезать м атериал  

подхлястика . . . . . Р 0,25 1935 0,0.5

И т о г о  на  операцию Р 4 4,88 98 1 0.99

■
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1 2 1 3 4 5 6 7 1 8  і 9 і 10

т ~

<13 13а С тач ать  боковы е и 
плечевы е швы верха . 
С тач ку  боковых швов 
производят по спинке, 
следя за  совмещ ением 
имею щихся надсечек. 
Ш и рина швов — 1 см , 
частота строчки — 5 
стежков в 1 см . . . . М

1

3,16

!

152 0,64

V

136 В тачать воротник в 
горловиау без подклад­
ки, совмещ ая имею щ ие­
ся надсечки, а такж е 
середину воротника с 
серединой спинки . Ч а ­
стота строчки—5 стеж ­
ков в 1 с м ................... М 1,84 2 6 0 10.37 Машина

i И т о г о  на  операцию М 7 5 84 1 1,01
4 кл«, 

ножницы

1

г 14
14а Разутю ж ить боковые 

и  плечевы е швы , . . У 2,73 176 0,55

146 Разутю ж ить шов в та ч ­
ки воротника . . . . У

i
1,27 377 0,26

14в Разутю ж ить передние 
ш вы  р у к а в о в ................... У 0,89 599 0,18

И т о г о  н а  операцию У 5 4,94 97 1 1 Утюг,
колодка

15 15і С тачать боковые швы 
подкладки спинки швом 
ш ириной в 1 см . С та­
чать  плечевы е швы 
подкладки швом ш ири­
ной в  1 см . П рикре-
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г 2 3 4 5 б 7 ! 8 9 1 10 /

пить боковые швы под­
кладки к швам верха . М 2,65 181 0,54

(

156 Стачать передние швы 
рукавов по верхним 
половинкам. Ширина 
шва — 1 смл частота 
строчки — 5 стежков в 
1 см. . . ..................... м 1,5 320 0,3

'[
15в Сложить полодержа­

тель и прострочить его 
в подгибку . . . . . м 0,79 607 0,16 Машина 

4 кл., 
ножницы

И т о г о  на операцию м 5 4,94 97 i 1

іб 16а Пришить вручную под­
кладку к краю проймы, 
одновременно устанав­
ливая плечевые и бо­
ковые швы подкладки 
над соответствующими 
швами верха. Длина 
стежка — 1,5 см. . . . р 3,85 124 0,78

11
1
1

166 Подобрать верх рука­
вов соответственно но­
мерам изделий. Вывер­
нуть рукава на лице­
вую сторону и сложить 
с изделиями . . . . . р 1,09 440 0,22

И т о г о  на операцию р 5 4.94 97 i 1

17 1Приметать подкладку 
к шву втачки воротника 
и прикрепить вешалку. 
Подшить нижнюю часть
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i 2 3 4 5 6 7 8 9 10

края левого подборта. 
Длина стежка при при­
тачке подкладки— 2 см. 
Подшивка подбортика 
дрояэводится через 
край. Частота строчки— 
3 стежка в 1 см . . • Р 5 4,94 97 1 1

18

1

Проколоть левый и 
правый концы верхнего 
воротника и вставить 
крючок и петлю. При­
шить крючок и петлю. 
Подшить края воротни­
ка над крючком и пет­
лей. Скрепить концы 
воротннка. Количество 
стежков при пришивке 
крючка и петли должно 
быть не меньше пяти 
на каждое ушко. Концы 
воротника должны быть 
заделаны чисто и прочно Р 4 4,94 97 î 1

19 Втачать рукава в прой­
мы. Настрочить верхний 
воротник и накладку 
по шву втачки ворот­
ника. Рукава втачи­
ваются швом шириной 
в 1 см, соответственно 
имеющимся надсечкам. 
После втачки рукавов 
проверить правиль­
ность ее н направление 
рукавов. Частота строч­
ки—5 стежков в 1 см. !
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20 20a

206

20в

В тачать подкладку р у ­
кавов точно по строч­
ке втачки верха, п рои з­
водя посадку соответ­
ственно имею щ имся 
надсечкам . Ч астота  
строчки — 5 стежков в 
1 с м .................................

П ри тачать приставки 
к м ан ж етам  швом ш и­
риной в 1 см  . . . .

С тач ать  из четырех 
частей  левы й подборт. 
Ш и рина ш ва — 1 см, 
частота строчки  —  5 
стеж ков в 1 см  . . .

м

м

м

3,55

0,85

0,54

135

564

10

1,01

0,72

10,17

! о ,і i

И т о г о  н а  операцию 6 14,94 97 i У

Машина 
4 кл-, 

ножницы

21 21* П ри тачать подкладку 
к низкам  верха швом 
ш ириной в  1 см . П ри­
тач ка  п рои зводятся  со 
стороны  подкладки. 
П ри крепи ть и стачать 
подкладку  по локтево­
му ш ву. П одкладка к 
низкам  рукавов п р и та ­
чи вается  после втачки 
рукавов  . . . . . . . м 3,46 138 0,7
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216 П ритачать клинья к 
бортовой  п аруси не и 
стачать  вы тачки  н а ­
кладны м  швом . . . . м 1,79 268 0,36

М аш ина 
4 кл.И т о г о  на операцию р 6 1 4,94 1 97 1 1 1

22 22а

226

22в

З в ен о  №  3

О сноровить низ и зде­
лия  и  обрезать неров­
н о сти . У далить там бур- 
ную  нитку и з правой 
полочки . . . . . . .

П оставить скрепки  
внизу  н а  ш вах полочек 
и клиньев ........................

В ставить крю чок в 
п о лодерж атель , при­
ш ить его и запош ить 
к р ай  полодерж ателя .

р

р

р

2,04

0,84

2,06

ч

235

571

233

0,41

0,17

0,21

Н ож ни-
ЦЫ

И т о г о  Е а операц ию  | Р 6 1 4,94 97 1 1

23 23а П одш ить подкладку на 
карм анах  потайны ми 
стежками. П риш ить 
накладки  н а  две верх­
ние петли на  правой  
полочке. Н акладка пр и ­
ш ивается  ч ер ез край  
потайны м и стежками. 
Ч асто та  строчки —  4 
стеж ка в 1 см  • . . . р 4,94 97 1 Н ож ии-

цы

58
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1 ! 2 ! 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 I 10

24 24а П риш ить накладки  на 
две ниж ние петли п р а ­
вой полочки (условия 
те ж е, что в операции 
J« 23а) . . . . . . . Р 3, 3 145 0,67

246

I
I

Н ам етить м еста р а с ­
полож ения двух п уго­
виц  на  столбиках спин­
ки и приш ить эти  пуго­
вицы  нитками №  10, 
д е л ая  не м енее 6 п р о ­
колов в каж дое ушко . Р 1,58 304 0,32

И т о г о  на  операцию Р 4 4,88

СО04

I 0,97

65 О тутю ж ить плечевые 
швы, окаты  рукавов и 
горловину; вы править 
и приутю ж ить низки 
рукавов  ............................ У 3,31 145 0,4 0,67 Утюг

66 66е

I

С п р ессо вать  борта, 
боковы е швы, карманы , 
ш лицы . Б о р та  п рес­
сую тся с  применением  
спецлинейки  . . . . . Пр Д 3,47 138

■

ОсГ

I 666 С прессовать воротник Пр. 0,36 1333 0,70

ббв С прессовать хлястики Пр. 0,25 1920 0,05

66г

II

С прессовать складку 
спинки  до талии . П р ес­
совка п ри  вы полнении 
этой  операции произ-

1 П р.— прессовщ ик
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i 2 3 4 і 5 1 6 ! 7 ! 8 9 1 10

водится н а  четырех 
прессах  ............................ Пр. 0,39 1230 О о со

И т о г о  н а  операцию Пр. 8 4,47 107 0,6 0,9 П ресса

25 У далить концы ниток 
с лицевой стороны 
изделия и со стороны  
подкладки. П одрезать 
верхний воротник по 
стойке. С р езать  изли­
ш ек м атер и ал а  в ш ли­
цах. Р асп ороть  складку 
н а  спинке ........................ р 3 7,93 60,5 2 1,61

26 Н адеть  ш инель на  м а­
некен  и пристегнуть 
хлястик. У далить остав­
ш иеся концы  ниток. 
С тереть м ел ски п и д а­
ром и передать изделие 
н а  окончательную  п р и ­
ем ку. С дать работу  на 
упаковку  ....................... р 3 4,94 97 1 1

27 Р азлож ить изделия по 
ростам , прош тамповать 
согласно актам  и вы пи­
сать накладны е. У п ак о ­
в ать  ш инели в  п ачк и . 
У пако вка  производится  
с применением  сп ец - 
пр есса  ........................о р 4 2,1 228,5

і

0,43 С п ец -
пресс
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Звено №  4

28 28а П риш ить клинья к 
правой  и левой полоч­
кам  подкладки. С тачать 
грудны е вы тачки. 
С тачка швов и вы та­
чек  производится швом 
ш ириной в 1 см . Ч асто­
та строчки — 5 стежков 
в  1 с м ............................ М 2,62 183 0,53

286

П рострочить нижнюю 
часть полочек подклад­

ки в  подгибку. Р ассто я ­
ние строчки от к р а я — 
3 см . П рострочить низ 
подкладки спинки . . М 1,5 326 0,31

28в

П ри тачать обтачки к 
низкам  рукавов швом 
ш ириной в 0,5 см . О б ­
тачки  при тачиваю тся 
по меловой линии . . м 0,60 800 0,12

28г

П ритачать левы й  под- 
борт к  подкладке. Ш и ­
рина ш ва— 1 см. часто- 1 
та  стр о ч ки —5 стеж ков 
в 1 см  . . . . . .  . 0,47 1023 0,09

М аш ина 
4 кл.И т о г о  на  операцию м  [ 4 15,19 81 1 І 1,05

29 29а П ри тачать клинья к 
спинке швом ш ириной 
в 1 см  . . . . . . . м 0.89 539 0,18
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296 П ри тачать клинья к 
верхним и ниж ним по- 
ловинкгім подкладки 
рукавов. С тачать перед­
ние швы этой  подклад­
ки. С тачать локтевы е 
ш аы подкладки сверху 
и  снизу  н а  протяж ении 
15 с м .  Ш и рина ш ва — 
1 см , частота строчки— 
5 стеж ков в 1 см  . . М 4,17 115

соО

И т о г о  на операцию м 4 5,06 83 1 1,02
М ашина 
4 кл., 

ножницы

30 30а Н астрочи ть обш лага 
на верха рукавов  двумя 
с т р о ч к а м , одноврем ен­
но подгибая к р ая  об­
ш лагов на  1 см. П ервая 
строчка  проходит на  
расстоянии  0,25 см  от 
к р ая , вто р ая  — к а  р а с ­
стоянии 2 см. Ч асто та  
строчки— 5 стеж ков на 
1 с м ................................. м 1,26 381 0,26

306 С тачать локтевые швы 
верха  рукавов швом 
ш ириной в 1 см  . . . м 3,23 149 0,65

ЗОв Н астрочить низки р у ­
кавов швом ш ириной в 
1 см . Ч астота строчки— 
5 стеж ков в  1 см  . . м 0,7 685 0,14

j И т о г о  н а  операцию м 5 1 5,19 92 ! і 1,05 і
63
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31 31 ä О б тачать ш лицу спин­
ки по линии р азреза . 
Н астрочи ть п равую  и 
левую  ш лицы. О б тачк а  
левой ш лицы произво­
ди тся с прокладкой 
кромки. Н астрочка  л е ­
вой ш лицы производит­
с я  в кавт  по лицевой 
стороне, вто р ая  строчка 
проходит на расстоянии 
2,75 см от к р ая . О б­
тачку  п равок  шлицы 
перегибаю т на  внутрен­
нюю сторону, сохраняя 
ш ирину обтачки в 1,5 см, 
и застрачиваю т в шов 
при тачки  по стороне  
спинки . После застроч- 
ки верхн яя  часть ш ли­
цы  зак р еп ляется  двум я 
параллельны м и строч­
ками М 3,75 131

i

0,76 !

I
i

316 З ак р еп и ть  складку 
спинки в верхней ее 
части  двум я параллель­
ны ми строчкам и . . . м 0,87 551 0,18

31в С тач ать  ш лицы из 
двух частей  швом ш и­
риной в 0,5 см. Ч асто­
та  строчки—5 стежков 
в 1 с м ............................ j м ! Э,32 1500 5 0,06

И т о г о  в а  операцию м 5 1,94

1

97 1 1

£

М аш ина
4 кл., 

ожницід
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32 32а Сутю ж ить посадку на 
спинке после проклад­
ки кромки. О ттянуть 
бока спинки  на участке 
талии . Разутю ж ить швы 
притачки  шлиц, р а сп р а ­
вить складку на спинке 
и плотно приутю ж ить 
ее. Н ам етить по л е к а ­
лу место располож ен ия 
верхней скрепки  на  
складке ............................ У

\

3,23 148 0,66

326 Р азутю ж ить швы стач­
ки  ш л и ц ............................ У 0,31 1548 0,06

32в Разутю ж ить локтевые 
швы рукавов и вы сечь 
шов притачки долевика 
в  м есте соединения его 
с локтевым швом . . . У 1,40 342 0,28

Утюг,
колодкаИ т о г о  на операцию  . У 6 4,94 97 1 1

33 33а

ЗЗб

П ритачать подкладку 
к спинке  согласно м е­
ловым линиям , одно­
врем енно подклады вая 
кромку. С тач ать  скл ад ­
ку спинки верха  до 
линии талии. Ч астота 
строчки — 5 стежков 
в 1 см  •

Н астрочить столбики 
на  спинку д ву м я  строч­
кам и и про ерить п р а ­
вильность их располо­
жения- П ер вая  строчка

м 2,61 184

1

чО,53

5 65
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34

проходит н а  р а сс то я ­
нии 0,25 см  от края, 
вторая  на  расстоян ии  
2 см . Частота строчки— 
5 стежков в 1 с л

Итого на операцию .

Стачать мешковины 
карманов из двух час­
тей и настрочить швы

м

м

2.58 186

5,19 94

0,52

1,05
Машина 
4 кл., 

ножницы

0,66 727 0,13

35 35а

356

35в

З в е н о  № 5

С тачать клинья под­
воротника из 3  и  4 
частей . Ш ирина ш ва— 
0,5 ед е .................................

В ы стегать полностью  
ниж ний воротник. Стой- I 
к а  воротника строчится 
долевыми дорож ками. 
Р ассто ян и е  между 
строчкам и—0,6 см. О т ­
лет воротника строчит­
ся  зигзагообразной  
строчкой, причем  д е ­
л ается  не м енее 35 
уголков. Ч астота строч­
к и —4 стеж ка в 1 см  .

О бтачать воротник 
без нам етки  по сторо­
не нижнего воротника 
швом ш ириной 0,5 см.

м

м

0,53

4,16

905

115

0,11

0,84

66
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О дновременно прои з­
вести посадку в угол­
ках воротника . . . . М щ 421 0,23

И т о г о  на  операцию  . М 6 5,83 82 1 1,18
М ашина 
4 кл., 

нож ницы

36 36а П ри строчить кромки 
в листочки. П ростро­
чить листочки двумя 
строчками; первая  про­
ходит н а  расстоянии  
0,25 см  от края , вто р ая— 
на расстоянии  2 см М 1,32 364 0,27

Збб П рострочить воротник 
по стойке двум я строч­
ками. П рострочить в е ­
ш алку. В оротник стро­
чится по лицевой сто­
роне. Р ассто ян и е  п е р ­
вой строчки от к р а я — 
0,25 см , а  второй—2 см  
от первой. Ч асто та  
строчки —  5 стежков 
в 1 см  . • ................... М 3,62 132 0,73

И т о г о  на операцию  . М 7 4,94 97 1 1 С п ец ­
линейка

37 П риутю ж ить подворот­
ник после стеж ки. 
О бм елить воротн ик  по 
подсобном у л ек ал у  и 
о брезать . В ы сечь пару-

5* 67
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Содержание

операции

сину из подворотника. 
Оттянуть стойку и от­
лет воротника. Разутю­
жить шов обтачки во­
ротника. Подрезать швы 
воротника после об« 
тачки, вывернуть его 
ва лицевую сторону, 
выправить уголки и 
приутюжить под строч­
ку, выправляя кант по 
0ТАету .............................

38 38а

39

Выметать две петли 
на хлястике тройным 
обходом и поставить 
скрепки . . . . . . .

386 Поставить скрепку на 
складке спинки . . .

38в Стачать мешковину 
I кармана и настрочить 

ее с лицевой стороны .

38г| Выстегать ватник на 
бортовой парусине . .

И т о г о  на операцию .

39а Притачать листочку к 
мешковине кармана. 
Обтачать карман лис- 
точкой и мешковиной. 
Прорезать отверстие 
для кармана и вывер- 
нуть его. Скрепить

68
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1 1 2 3 4 1 5 6 7 8 1 9 10

396

39в

карман и стачать меш­
ковину. Прострочить 
верх рамки кармана. 
Ширина рамки—1,5 см, 
длина кармана—14 см

Стачать прокладку 
подворотника наклад­
ным швом.....................

Стачать мешковину 
кармана из двух частей

М

м

м

3,82

0,46

0,49

126

1043

979

0,77

0,1

0,1

И т о г о  на операцию . м 5 4,77 101 0,97

40 40а

406

40в

Взять детали со стола 
проверки кроя и раз­
нести их по рабочим 
м е с т а м .........................

Настелить ватник . .

Вырубить накладки 
для петель .................

р

р

4,3

0,44

0,2

112

1090

2400

0,87

0,09

0,04

И т о г о  на операцию . р 4 4,94 97 1 1

О собенности  п р о ц ес са  и з г о т о в л е н и я  а р т и л л е р и й с к о й  ш и н е л и

И з м е н е н и я
в о п е р а ц и я х

Метод исполнения тот
же, что и в операции 
№ 31. Изменяются нор­
ма выработки и затрата 
времени ......................... М 5 7,34 65 1,5 1,5
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Продолжені/е

Содержание

операции

50

51

52

Д о п о л н и т е л ь н ые
о п е р а ц и и

Наметить по лекалу 
место расположения 
трех пуговиц на шлипе 
и пришить эти пугов^- 

_аы вручную..............

Наметить места распо­
ложения трех петель 
на шлице ...............

Выметать на спецма­
шине 71 кл. три петли 
на шлице . . . .  .

53

54

------—--------- ------- I
Разутюжить шлицы . j у  j 4 10 47 

Подрезать шлицы .

‘ ‘ З М Ѳ Н А п н пИ з м е н е н и я  
в о п е р а ц и я х

Методы обработки и 
объем работы те же, что 
в операции № 6. Изме­
няются затрата вреые- 
_ви и стоимость операции

№Т1 ЛЙ ;чЧеТняютояРазНаИЛ
рата времени и стои­
мость обработки .

м 5,25 I 92

М

1,06

70
5,6 86 1,13
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2 3 1 4 5 6 1 7 8 1 9 1 10

13В То же, что и о п ер а­
ция .N6 1 3 ........................

м 7 5,25 92 1 1,06

14Г То же, ЧТ9 и о п ер а­
ци я № 1 4 ........................

У  ! 5
i

5,26 92 1 1,06

з і д То же, что и о п ер а­
ц и я  № 3 1 .......................

М 5 8,54 56 1,70 1,73

55

Д о п о л н и т е л ь н ы е
о п е р а ц и и

Н аметить м еста р аспо­
лож ения четы рех пу го ­
виц и приш ить эти  п у ­
говицы  вручную  . . . р 4 2,89 166 0,59

56 Н ам етить м еста р а с ­
полож ения четы рех пе­
тель н а  шлице . . . . р 4 0,77 623 0,16

57 О бм етать н а  спец м а­
ш ине четы ре петли на 
ш л и ц е • ш р • • « • • С /м1 6 1,16 414 0,24 М ашина 

72 кл.

58 Разутю ж ить шлицы . У 4 0,68 706 0,14

59 П одрезать шлицы . . р 3 0,58 827 0,12

60 П риутю ж ить шлицы 
н а  п р е с с е ....................... Пр. 8 0,39 1230 0,08 П ресс

71



Сводная таблица к  технологической схеме
(В ы пуск  — 97 единиц, делитель пр о ц есса  — 4,94)

С п е ц и а л ь н о с т ь

Р а  а Р  я Д

И  i о г о *
3 /  4 S 6 і 7 8
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1
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(в
 

м
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н
.)

М о т о р и с т ы 0 , 1 3 0 , 6 6 3 , 1 3 і б , і б 7 , 1 4 3 6 , 2 8 5 , 6 6 2 8 , 1 8 3 , 1 1 1 5 , 4 1 , 0 1 5 2 0 , 1 8 1 0 1 , 6 8

Р у ч н и к и  .  .  . 2 , 6 1 2 , 8 7 5 , 3 9 2 6 , 6 8 2 9 , 8 8 1 , 0 0 4 , 9 4 — — 1 , 0 2 5 , 0 6 1 2 , 0 1 5 9 , 4 2

У т ю ж и л ь щ и к и  , - - - - 1 4 , 9 4 3 , 0 4 1 6 0 , 9 8 4 , 8 9 0 , 9 4 , 4 7 5 , 9 2 3 0 , 3

С п е ц м о т о р и с т ы — - 1 , 1 5 , 4 7 — — 0 , 6 6 3 , 2 7 ~ - - - 1 , 7 6 8 , 7 5

И т о г о .  .  . 2 , 7 3 1 3 , 5 3 9 , 6 2 4 8 , 3 1 1 0 , 1 4 5 1 , 1 1 0 , 3 6 5 2 , 3 9 4 , 0 9 2 0 , 2 9 2 , 9 7 1 4 , 5 3 3 9 , 8 7 2 0 0 , 1 5

П р и м е ч а н и е .  Подсобные рабочие и врем я, затрачи ваем ое на раскрой , 
в таблицу не вклю чены .

Р асчет среднего разряда и тариф ного коэфициеита

Р азр яд
К оличество

рабочих
Сумма

разрядов

С редний
тариф ны й

коэф и ц и ен т

С ум м а

коэф ициент.

3 2,73 8,19 1,3 3,54
4 9,62 38,48 1,49 14,33
5 10,14 50,70 1.71 17,33
6 10,36 62,16 1,97 20,40
7 4,09 28,63 2,3 9,40
8 2,97 23,76 2,75 8,16

И т о г о  .  . 39,87 211,92 73,17

211 92
С редний  р азряд : =  5,315.

7 3 1 7
С редний коэфициент: =  1,835.

39,87

П роизводительность труда 

О бщ ая затрата  врем ени в часах  — 3,3.

Ш инель

97

39,87
- 2,43.

Ш инель
артиллерийская  кавалери йская 

З а тр а та  времени (в час.) 3,46 3,51
К оличество рабочих . . 41,9 43,01

*



Г И ЗЛ Е ГП РО М  -  К Н И Г А  -  ПОЧТОЙ 

К н и г и  п о  о т р а с л я м :

т е к с т и л ь в о и ,  к о ж е в е н н о -о б у в н о й , т р и к о т а ж н о й , ш в е й ­
н о й , п о л и г р а ф и ч е с к о й  и  с и л и к а т н о й  п р о м ы ш л е н н о с т и

в ы с ы л а ю т с я  н а л о ж е н н ы м  п  л  а  т  е  ж  о  м 
б е з  з а д а т к а  

З а к а з ы  а д р е с у й т е :
М о ск ва , К у з н е ц к и й  М ост, 22, Г и зл е гп р о м  
Л е н и н г р а д , 141, А п р ак с и н  Д в о р , к о р п у с  11, 

Б а зи с н ы й  с к л а д  Г и зл е гп р о м а

Т р е б у й т е  к н и г и  т а к ж е  в о  в с е х  м а г а з и н а х  
и  к и о с к а х  К О Г И З А


