Практическая работа №8. Проведение контроля качества образца продукции различными методами.
Цель практической работы: изучить нормативные документы на правила приемки и методы контроля качества швейных изделий; приобрести навыки определения сорта швейных изделий; освоить методики проведения технологического контроля качества.

Краткие теоретические сведения

Швейные изделия должны отвечать определенным санитарно-гигиеническим, техническим, эстетическим требованиям, которые изложены в стандартах и нормативных документах на изделия.  
При определении сортности швейных изделий руководствуются следующими документами: ГОСТ4103-02 «Изделия швейные методы контроля качества», ГОСТ 12566-01 « Изделия швейные бытового назначения. Определение сортности», а также техническим описанием на модель и ОСТ, ТУ на швейные изделия. 
1. Контроль качества швейных изделий
Проблема повышения качества предоставления услуг и уровня обслуживания становится главнейшей задачей предприятий бытового обслуживания. Управление качеством – это установление, обеспечение и поддержание необходимого уровня качества продукции при ее разработке, производстве и потреблении, осуществляемое путем систематического контроля качества и целенаправленного воздействия на условия и факторы, влияющие на качество продукции. 
Управление качеством имеет цель обеспечения наиболее полного удовлетворения требований заказчиков в повышении класса услуг и обслуживания; достижение 100 % одобрительных оценок заказчиков на изготовление одежды с минимальными потерями от брака. Управление качеством осуществляется на различных стадиях и на всех уровнях — государственном, отраслевом, на уровне предприятия.
Качество продукции – совокупность свойств продукции, обуславливающих ее пригодность удовлетворять определенные потребности в соответствии с ее назначением. Под контролем качества понимают проверку соответствия показателей качества продукции установленным требованиям. Контроль качества швейных изделий осуществляется органолептическим и измерительным методом.
Органолептический метод – осмотр изделия, надетого на манекен или расположенного на столе, сопоставление ее с образцом-эталоном, проверка креплений, клеевых соединений, совмещение симметричных деталей для проверки их размеров и формы.
Измерительный метод – контроль с помощью линейки, сантиметровой ленты, текстильной лупы и т.д.
1.1.  Технический контроль качества швейных изделий
Основными задачами технического контроля являются: предотвращение выпуска продукции, не соответствующей требованиям технической документации, утвержденным образцам-эталонам и т.д. система технического контроля – неотъемлемая составная часть технологического процесса изготовления продукции, разрабатывается одновременно с технологией производства. Разработанная система контроля отражается в технологической документации, стандартах предприятия, положениях и т.д.
Технический контроль подразделяется на входной, межоперационный, операционный, инспекционный.
Входной контроль – контроль продукции поставщика, поступившей на предприятие для использования при изготовлении швейных изделий.
Межоперационный контроль – контроль полуфабрикатов, прошедших законченный этап обработки (группу технологических операций).
Операционный контроль – контроль продукции во время выполнения или после завершения технологической операции. Этот контроль подразделяется на следующие виды: 
· периодический контроль технологических операций, при котором поступление информации о качестве выполнения контролируемых операций происходит через установленные интервалы времени, осуществляется мастерами, технологами, контролерами; 
· самоконтроль, при котором объектом контроля является качество выполнения своей операции, осуществляется исполнителями технологических операций; 
· взаимоконтроль, при котором объектом контроля является качество выполнения предыдущей операции, осуществляется исполнителями технологических операций; 
· приемочный контроль продукции, по результатам которого принимается решение о ее пригодности к поставкам, осуществляется контролером.
Инспекционный контроль – контроль, осуществляемый специально уполномоченными лицами с целью проверки эффективности ранее выполненного контроля.

1.2. Качество одежды, изготавливаемой по индивидуальным заказам

Контроль качества изделий, изготовленных по индивидуальным заказам, имеет свои особенности. Предприятия, выпускающие изделия по индивидуальным заказам, должны выпускать изделия высокого качества, отвечающие требованиям моды, разнообразные по моделям, с оригинальными отделками, с учетом индивидуальных особенностей заказчика.
Качество одежды, изготавливаемой по индивидуальным заказам, проверяют путем сплошного и инспекционного контроля.
Сплошной контроль качества изделий проводят контролер и другие ответственные лица по следующей схеме:
1.Входной контроль включает контроль качества материалов, принесенных заказчиком, с целью выявления дефектов в материале и исключения их в крое и готовом изделии;
2.Операционный контроль включает: 
· контроль качества кроя с целью исключения дефектов на последующих операциях; 
· окончательную проверку качества кроя (осуществляет закройщик при проведении примерки), при этом уточняется посадка изделия на фигуре, проверяется соответствие модели, конструкции, материалов заказанным; 
· операционный контроль за каждой организационной операцией в процессе с целью исключения возможности появления дефектов – самоконтроль, взаимоконтроль; 
· контроль на установочных операциях с целью выявления несоответствия обработки требованиям ТУ; 
· контроль качества готового изделия перед его сдачей.
3.Приемочный контроль включает:
· приемочный контроль качества готового изделия (контролер, закройщик);
·  окончательный контроль качества готового одежды, проверку соответствия готового изделия выбранной модели, конструкции, посадки на фигуре, отделки облику заказчика и его требованиям.
Для инспекционного контроля создаются цеховая и общефабричная комиссии по качеству, которые осуществляют контроль выборочным методом.
Система управления качеством одежды, изготовляемой по индивидуальным заказам, складывается из следующих основных элементов:
· планирование качества услуг и качества труда; 
· обеспечение заданного уровня качества; 
· контроль качества одежды на всех этапах ее изготовления; 
· контроль качества труда работающих; 
· составление информации о состоянии качества, его учет; 
· анализ состояния качества и его регулирование; 
· оценка уровня качества изготовления одежды и качества труда работающих; 
· материальное и моральное стимулирование качества труда и изготовления высококачественной одежды.
Материальное стимулирование рабочих на предприятиях, переведенных на новые условия планирования и экономического стимулирования, осуществляется по показателям качества.

2. Определение качества (сортности) швейных изделий
Качество (сортность) готовых швейных изделий устанавливают согласно ГОСТ 12566 «Изделия швейные бытового назначения. Определение сортности». Сортность определяют в соответствии с требованиями стандарта и потребительными свойствами изделий: внешним видом, посадкой на фигуре, размерами, а также в соответствии с требованиями к изготовлению, ассортименту и качеству материалов, технической документации на изделие и утвержденными образцами.
При проверке качества пальто, полупальто, пиджаков, жакетов вначале их осматривают в общем, а затем отдельные детали и участки. Изделие надевают на манекен, осматривают его и проверяют размеры. После осмотра изделия со стороны верха его надевают на манекен подкладкой вверх и проверяют соответствие подкладки верху по размеру, а также правильность ее соединения с верхом. Сняв изделие с манекена, укладывают его на стол лицевой стороной вверх и просматривают участки, оставшиеся непроверенными при общем осмотре изделия; затем изделие перевертывают, кладут подкладкой вверх и проверяют качество обработки изделий со стороны подкладки.
Контроль качества брюк производят в такой последовательности. Брюки располагают на столе поясом влево и проверяют со стороны правой и левой половинок. Затем, не перемещая изделия, проверяют обработку низа и манжет брюк. Отогнув влево верхнюю половинку, просматривают шаговые швы и надставки. Брюки повертывают низом к себе, расправляют верх брюк и проверяют пояс, складки и бант вначале со стороны задней половинки, затем со стороны передней. Края банта отгибают наружу и проверяют подкладку пояса и откоска, средний шов и качество обметывания срезов. Затем средний шов проверяют на растяжение.
Измерения отдельных деталей производят строго по указаниям государственного стандарта или по таблице измерений изделия в готовом виде, предусмотренной в технических условиях на каждую модель. При обнаружении исправимого дефекта его отмечают условным обозначением (табл. 1) и возвращают изделие в производство для устранения дефекта.
Причины дефектов и способы их исправления указаны в разделе «Возможные технологические дефекты одежды» (табл. 2-5).

Таблица 1 
 Условные обозначения дефектов в готовом изделии
[image: http://fashionlib.ru/books/item/f00/s00/z0000013/pic/000314.jpg]
4 Возможные технологические дефекты одежды
4.1 Технологические дефекты подготовительного производства
Наиболее часто встречающиеся дефекты подготовительного производства, анализ причин их возникновения и способы их предупреждения и устранения представлены в табл. 2
Таблица 2 
Технологические дефекты подготовительного производства


4.2 Технологические дефекты раскройного производства
Основная задача раскройного цеха состоит в изготовлении деталей кроя швейных изделий. Для предотвращения возникновения технологических дефектов раскройного производства нужно при раскрое материалов обеспечить необходимую точность деталей кроя в пределах допускаемых отклонений и четкость линий резания; детали кроя для одного изделия изготовлять комплектно; раскрой производить согласно Процентному соотношению размеров, ростов в серии.
На точность крон оказывают влияние точность обмелки лекал, способ настилания полотен, тип машины для раскроя настила, физико-механические свойства настилаемых тканей, положение деталей швейных изделий относительно направления нитей основы материала.
Наибольшая точность деталей кроя достигается при машинном способе настилания полотен и резании деталей на стационарной раскройной ленточной машине, наименьшая точность — при резании на ручной раскройной машине с дисковым ножом.
Наиболее часто встречающиеся дефекты раскройного производства, анализ причин их возникновения и способы их предупреждения и устранения представлены в табл. 3

Таблица 3 
Технологические дефекты раскройного производства



4.3 Технологические дефекты швейного производства
Качество швейных изделий во многом зависит от технологии сборочных процессов. Общей характеристикой качества обработки и сборки изделия является соответствие качественных показателей технологическим требованиям.
Наиболее часто встречающиеся дефекты швейного производства, анализ причин их возникновения и способы их предупреждения и устранения представлены в табл. 4
Таблица 4 
Технологические дефекты швейного производства
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4.4 Технологические дефекты влажно-тепловой обработки деталей швейных изделий
Важным показателем качества способность швейных изделий сохранять во время эксплуатации форму и внешний вид, которые во многом определяются свойствами обрабатываемых материалов, способами формования и закрепления формы.
Влажно-тепловая обработка является одним из основных видов работ, выполняемых при изготовлении швейных изделий, она составляет в среднем четвертую часть всей трудоемкости изготовления изделий.
Наиболее часто встречаемые технологические дефекты влажно-тепловой обработки швейных изделий и причины их возникновения представлены в табл. 5.
Таблица 5
Технологические дефекты влажно-тепловой обработки деталей швейных изделий

4.5 Технологические дефекты транспортировки и хранения изделий
Основным требованием при транспортировке и хранении швейных изделий является сохранение их товарного вида. Поэтому готовые швейные изделия до отправления их торгующим организациям должны храниться в складских помещениях с учетом определенных требований. В этих помещениях поддерживается температура 18-20 ºС и влажность воздуха 40-60%. Швейные изделия защищают от воздействия прямых солнечных лучей.
Для предупреждения дефектов этой группы необходимо осуществлять постоянный контроль за хранением, упаковкой и отправкой изделий.
Потеря внешнего вида, выражающаяся в измятости, запыленности, отсутствии пуговиц, пятнах, выцветших поверхностях деталей – все это приводит к невозможности реализации изделия с учетом его первоначальной стоимости. Поэтому нельзя транспортировать изделия слишком плотно упакованными или внавалку друг на друга. Целесообразно использование кронштейнов, целлофановых и полиэтиленовых пакетов, необходимо бережное отношение к готовому изделию, так как потеря товарного вида приводит к уценке изделия.



Задание:

Задание 1. Ознакомиться с группировкой, терминами и определениями изделий швейных (ГОСТ 17037-85). По ГОСТ 22977-89 ознакомиться с основными деталями швейных изделий. Оформить таблицу, указав термин, номер термина и эскиз (рисунок) термина. Название и номер термина – использовать Табл.2 ГОСТ 22977; рисунок – приложение ГОСТ 22977.
Задание 2. Ознакомиться  и изучить ГОСТ 4103-82. Оформить таблицу, указав метод контроля качества и объект контроля (Таблица 1 ГОСТ 4103).
Задание 3. Решить ситуационную задачу. Опишите алгоритм проверки качества швейного изделия по ГОСТ 4103 – 82. В соответствии с ГОСТ 12 566 – 88 определить сорт костюма мужского (двойки), если при осмотре обнаружено: искривление шва втачивания воротника на длине 0,7 см; укорочение верхней стороны банта брюк на 3 см; заметно выраженные пятна на нижней части спинки подкладки.  
Задание 4. 
1. Изучить последовательность проведения технологического контроля качества обработки швейных изделий (Приложение 2);
2. Выбрать и зарисовать используемую модель для проведения контроля качества;
3.  Осуществить проверку качества готового изделия по установленной форме (см. схему прил. 2) и руководствуясь Инструкционной картой (Приложение 3) с учетом требований к проверке качества швейного изделия:

	Требования к проверке качества швейного изделия

	- проверить качество изготовления образца швейного изделия (соблюдение технических условий, соблюдение режимов влажно – тепловой обработки, бережное отношение при изготовлении и хранении изделия), применяя органолептический и измерительный методы:

	- проверить качество влажно – тепловой обработки (отсутствие плохо отутюженных швов, лас, заминов);

	- проверить качество технологической обработки с изнаночной стороны: качество строчек, наличие закрепок, долевика (кромки), ширину и ровноту припусков на швы;

	Рекомендации: При проверке качества вначале изделие осмотреть в общем, а затем отдельные детали и участки. Контроль качества выполнять на столе, сначала проверяя перед и спинку с лицевой стороны, а затем с изнаночной.

	Правильность обработки изделия проверяют сверху вниз в определенной последовательности по схеме и Инструкционной карте.



4. Сделать анализ проведенной работы, дать общую характеристику качества изделия.
5. Сформулировать выводы по работе. Вывод пишется в конце работы в свободной форме с указанием возникших трудностей в работе, общей оценкой качества и т.д.

Задание 5. Ответить в письменной форме на контрольные вопросы:
1. Дайте определение качеству продукции.
2. Что понимают под контролем качества?
3. Какими методами осуществляют контроль качества швейных изделий? Дайте им определения.
4. Чем отличается сплошной контроль от выборочного?
5. На какие четыре вида подразделяется технический контроль?
6. Назовите особенности контроля качества изделий, выполненных по индивидуальным заказам.

Критериями оценки служат:  
«5» - работа выполнена полностью и правильно в соответствии с методическими  указаниями по  выполнению отчета по практической работе.  Работа выполнялась самостоятельно, аккуратно оформлена без исправлений и помарок, рационально использовано время на выполнение работы: - правильно определена. Задание выполнено в полном объеме и  в срок. Сделаны выводы. 
«4» - работа выполнена полностью и правильно в соответствии с методическими указаниями по выполнению отчета практической работе. Допущены 2-3 несущественные ошибки, исправленные обучающимися самостоятельно по требованию преподавателя. Задание выполнено в полном объеме. 
«3» -  работа выполнена правильно не менее чем на половину или допущена существенная ошибка.   
 «2» - допущено 2 (и более) существенные ошибки в ходе работы, которые обучающийся не может исправить самостоятельно,  даже по требованию преподавателя.




Приложение 2
Последовательность выполнения контроля качества готового изделия
1. Осмотреть изделие с лицевой стороны, выявить видимые дефекты (совмещение рисунка, направление ворса, разнооттеночность).
2. Проверить:
· симметричность парных деталей (кокеток, карманов, клапанов)
· симметричность воротника и отворотов
· ровность отделочных строчек
· ровность кантов, беек, рюш, складок
· правильность расположения нити основы
· соблюдение рисунка на парных деталях
· качество ВТО
3. Вывернуть изделие на изнаночную сторону, проверить ровность:
· припусков на швы
· правильность стачивания плечевых швов
· правильность втачивания рукава в пройму
· правильность обработки срезов
· ровность подгибки низа изделия и рукава
· наличие закрепок и внутренних прокладок
Проверку готового изделия производить на столе. Правильность обработки проверить сверху вниз в определенной последовательности по схеме 3.
[image: https://ds05.infourok.ru/uploads/ex/05e5/00097bc4-66f151a4/hello_html_36f15327.png]
Схема 3 - Последовательность выполнения контроля качества готового изделия


[bookmark: _GoBack]Приложение 3
Инструкционная карта - Технологический контроль качества обработки швейных изделий
	Установочная операция
	Объект проверки
	Рекомендации по контролю

	Женское легкое платье

	Обработка
горловины
	Выполнение вытачек, рельефов, кокеток, плечевых швов,
Обтачных петель, карманов, воротника, обтачек горловины
	Вывернуть изделие наизнанку и проверить качество выполнения вытачек, рельефов, кокеток, обтачных петель, плечевых швов, карманов, обращая внимание на качество строчек, ровноту швов и качество влажно-тепловой обработки. Проверить симметричность расположения парных деталей и элементов конструкции. Для этого сложить изделие пополам вдоль спинки, уравнивая края горловины, проймы, плечевые срезы и боковые швы и бортовые края. Проверить симметричность формы и расположения вытачек на спинке и полочке, подрезов, рельефов, кокеток, карманов, проверить правильность расположения петель относительно борта. 

	Обработки
проймы
	Обработка рукавов, застежек и горловины
	Проверить правильность обработки застежки: ровноту краев и канта, ширину швов, строчек, форму бортов, лацканов, планок и т.п. Проверить соответствие размеров правой и левой сторон застежек, уступов лацканов, сложив правую и левую полочки вдоль застежек. Проверить качество приутюживания. Проверить правильность обработки воротника: ровноту края, канта, качество влажно-тепловой обработки, отделочных строчек, симметричность концов воротника и отлета, сложив воротник пополам. Проверить правильность соединения воротника с горловиной: равномерность ширины шва, правильность распределения посадки и симметричность расположения плечевых швов. Проверить качество изготовления рукавов, обращая внимание на качество строчек, влажно-тепловой обработки, симметричность вытачек, манжет и т.п. Проверить посадку рукавов, ширину швов втачивания, соответствие контрольных знаков на рукавах и проймах и качество строчки.

	Соединение
лифа с юбкой
	Качество обработки вытачек, сборок, складок по линии талии на лифе и юбке; обработка карманов на юбке

	Проверить правильность и симметричность расположения складок, сборок, вытачек по линии талии на лифе и юбке. Проверить правильность обработки вытачек на юбке: качество строчек и влажно-тепловой обработки.  Проверить качество обработки швов соединения частей юбки и их симметричность. Проверить качество обработки карманов на юбке: качество строчек, ровноту краев и канта, ширину и длину рамок, правильность закрепления карманов в концах. Проверить  симметричность расположения и формы карманов, складывая юбку пополам вдоль середины переда. Проверить качество соединения лифа и юбки.

	Влажно-тепловая обработка
	Качество обметывания петель, втачивания тесьмы-молнии; обработка низа
	Проверить качество обметывания петель, втачивания тесьмы-молнии, обработки низа. Проверить длину боковых швов, складывая один шов с другим. Проверить качество влажно-тепловой обработки (отсутствие плохо отутюженных швов, лас, заминов)

	Поясные изделия (брюки)

	Притачивание пояса или корсажной тесьмы к изделию
	Качество изготовления вытачек, складок, сборок, застежек
	Проверить качество стачивания, влажно-тепловой обработки вытачек, складок, сборок. Проверить симметричность расположения вытачек, складок, швов соединения частей изделия, складывая его вдоль посередине. Проверить длину боковых швов, качество обработки застежки и притачивания тесьмы

	Разметка шаговых швов брюк
	Качество обработки карманов, вытачек, складок, бантовой застежки, верха брюк, формирования половинок брюк
	Сложить половинки брюк, совмещая края, проверить симметричность боковых карманов, вытачек и складок. Проверить качество обработки карманов, вытачек, складок, ширину и ровноту швов, качество влажно-тепловой обработки. Проверить качество обработки  гульфика и откоска, обработки среза банта и верха брюк. Проверить симметричность шлевок измерением. Проверить правильность формования половинок брюк и совмещение контрольных знаков на уровне колена, совмещая боковые и шаговые срезы.

	Окончательная влажно-тепловая обработка брюк
	Качество обработки застежки и низа брюк
	Разложить брюки на столе, застегнуть крючок или пуговицу на поясе и проверить качество обработки банта брюк. Сложить левую и правую половинки брюк и проверить их по длине и ширине. Проверить качество влажно-тепловой обработки (отсутствие лас, заминов).
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pacnosoAcHns Kapwaon, 06paGoTKa
KapaaioB npowssEeHa ¢ )

"BHNNTCALHO BUTOATS, HAMCIRY KIPNAHON I
ox macTpasmoane. Sl yerpaneins actexta
oTHopoT o Kapwa 1 HACTPONTS €10
cmerpuno pyrosy

Tenpamureman nocama
uneinoro witesa
drype wim vancxene

‘Hapymcine IpARSTOO HOAOACIA
Aetacii u wmos wszeE

yiens

‘Cobmoene TeximIECKx YCTORH 1
weanoenne onepau, crporii
eROEpaHOILR KONTPO KaECTA
Menomenns TexnooECKIY OepaL

HeHpaBILaA TIoCaKa,
camiKH wBciiNor WiAES

Hezocrarounos cynommane
[y —
HeAOCTaTOWNA nocaTKa CrKH B
nepiten yuacrxe Goxosoro usa

Hya010 IPABIILIO C YICTOM HEOGXOANNOT
oG POIOAITL KPOWKY W
ayGampyIouui c10it Kieenoi IPOKTATNH 10
cpesan npoiiu crmor

HCHpaRMaA ToCAIKS
Gprox a drype

CruGus repeuix n0A0mINOK Gprox
PACKOANTCA, cc NP CTamBaI
LIAFOBLEX CPEIOB TIEPEIAR TOAORMIKA
Gpio ceniena mns; npw cruGax,
CMeuEIILX BIYTPY, nepen
oo GpioK NP cocmeHIN
WArOBX CPesOn CriceIIs BBEPX

PaciopoT, waromiac Wb OGS Yero CTaBAT,
P, TEPEABIIYB NPEABIPHTELIO IEPEMION0

Ky GpIOK B TiepRON CyaE BIEPX, B0
o
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PexouerAaIIN 10 HPEAYNPEAACHIO W
yerpanemmo aepexra

Onar Actam wmeimoro
ey

‘Hapymicine peainion araxio-
TerA080ii 0GpaGOTH HpUBONT K
[ ———
B e p—
aTepuaTa AeTa wseiinoro e

TIph CHTLIO BLpEATHION ONAE HEROPIEHITyIO
AeTam savemrs. Tlpi €1a60 BUpaKEHHON
AedexTe onaewHLI YICTOK ACTATH IPOTEPETS,
PACTBOpOM HiEpeKICH BOA0POTA

Tipoxomerme xiex epes
T ———

Hapyuienne peaunsion yGanposains
AeTazet ws1es; HecooTBETCTBME
KACCBLEX MATCPHAIOR IOTHOCTH
NATEPHAIOB BEPXa, B PEsyALTATE YerO
K BUCTYNACT Ha IHUERYIO CTOPOIY
seram

‘CIporo coBAIOMATS PEAIIML RABAIO-TENAOBON
0GpaBOTKI, & TAKKE HPABIILIO HOAGHPATE
POKALIOUIIAE KiIECHLE MATEPHATL i TKAH
rep—

‘Orenocime Tepwo-kiceaoro
HPOKALIOUHOTO MaTEpHATA
ot octonnoro waTepuata
eTaH WiBCiiNORO HiAETS

‘Ocaabremme npowmocTs cxieHamA
AcTanei nocie MHOTOKpaTHOTD
HEPEAOBAIIA TIOCKOTO 1 OGLENHOTD.
npecconani AcTazei, Hapymieine
PeAIOB BAKHO-TEILIORO
‘oGpaGora npiBOIT K
BOMIHKHOBCHINO MY SMPCH, BAYTHH 1A
AyGanpoBaX feTaTEX WiAEIA

Thiora Acfext yAuerca yorpams myren
TaTe O BAEAHO-Ter 10RO’ 0GPACOTIH
AeTaH e (33 PYOEKON HETOMIYIOT
npueBHE wyTH 1 YW YT
BOCICHI B 1 KACCHUX PACTBOPOD 1
pacnason)

Pacrany Tl kpai AcTam
umeiinoro wyieans

Henpaninunioe pacriosoxere aeTann
W G HATACHIE BO BPENS BIKNO-
TerLI0Roi 0GPAGOTRI MPHBOUT K
YATHHEHING KPaX ACTATH WICHNOTO
IAENA 10 cpaBCIIO ©
yeTanomtenLNm passiepasat

‘Crporo CoBMIOART PEAIINM i TEXHHHCCRIE
YerOmHS BAAHO-TENT0BO 06PAGOTRH ACTAICH
wmeiniex e

Factanyra win nocusen
ropaoma wnciinoro
e

Henpanauio cynocis norow,
PACTAIYT OB HACTPawHBAINA
TOIBOPOTIIIKA MM KIANO-TENIONOH
oGpacorke

‘Crporo CoBaI0ATS TEXTIICEKIIE YCTOMIA 12
YRIAIMBANNE TOTOKI 1A WIDKIION TOTYUIKY
pecca U oGecrIeHeHIA IPITANHA TpALIION
bOpAIA AETAI P BATAIO-TENIONOH
obpaGorxe

JHachi wnciOr wiACA

Fapyuicie peAwnon BiaAo-
Terwionoil 0GpaGoTIH IPHBONT K
‘OGpasomao Gaecka Ha yuacTKAX
et wsciinoro e

J1Acks WIBCHIOTO FIEIA YCTDANATL TapON B0
BPENS OKOHATEAMION RITAHO-TETIONOl
‘0GPAGOTKI AN 13 HAPOBOTAYIIAX.
sanexenax

Praxauail wiow actann
umeiinoro wyens

HecoGamoaciie TpeGyemuix peamnion
BosaelicTaus IR, TERTa 1t

cyuu wyzenms bo spevenn

TIpasiuuaniil BGOp PEAWNOB BITAIO-
Terwiowoil oGpaGoTkn AeTareil LA KuAIOH
rpynm aneii
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Bun Onitcanke yes10BHOrO 0603NaUCHHA yesiomioro
oBomaueK
IaTHO, mORMan wHaM TeKc- Kpyxok pasmepoM no Besu- O
IHALREE TIOPOK ynHe Mopoxa 3
Oreyretsne ckpenok, crpou- | [lse mepecexamiLiecs ARHIH =
KH W BHAHA TIPOKJAjKa B
nerasx
Hexpupsicuie  kpas  wsa, BonnKCTadA JAHHHS BROAB HC- | NS\
CTPOUKH MU pUCYHKA KPHBJEHHOTO Kpas
Henocratounoe  cyTioxusa- 2—3 mapannenbEbie  AYrooG- P
HHe B KOHUAX BHTAUEK, N0CAX- | PASHBIE JHHHK A
KM pYKaBoB M Ip.
Hepocratouso  npuymiomen |  Crpeska, mepmemuxyaspwan
Kpaii Aetanm, ysel HMAH ero | K mpamoil JIHHHK, NpPOBeleHHOR

wacts
Herans ynannuena

> yKopouena

Heopnnnakopas wWHpHHA Re-
Taneli (KNaNaHOB, IHCTOWEK),
paskasi WHPHHA KauToB H AP.

3aranyT Bepx uaaeans (MoR-
GopT, BOPOTHIK)

3aranyTa noxkaanka

Toaxnanka HamiuwHe ocnat-
JieNa H BHAHA C JHUEBOH CTO-
POk

Iroxan cTpouxa (nemec\0~
pasosantie)

Moxas cTpouka (c mpomyc-
KaMh)
Pacxoastes  HAM  3axomsT

ofHa 3a Apyrylo Gopra moso-
ueK WM WAHNA CHHKH

Hecosnajexne pucyska TKa-
HH B HYXHEIX MecTax

JleTani cTauans ¢ HecobMe-
LIEHHEM HaACeyexk

BAOJL HENPOYTIOWEHHOTO Kpas

Jluns, mposefenras ot Kpas
ZeTanH Ha PACCTOSKHH, PaBHOM
Be/HYHHE YAIHHEHHA

Jlukus mepevepkuyTa Gosce
KOPOTKHMH NOTIepEYHBIMU AHHHS-
M. OT Kpas JeTanu NpoBOAHTCS
Ha BeJUUHHY YKODOUEHHS

Tpsmas 0 KpHBask JHHEH

Crpenka Mo RanpaBleHHio Ha-
TAXeHHS

JIBycTOpOHHAA CTpeNKa 1O Ha-
NDABNERNI0 HATAKEHUS

Kpaii  neraln  nepeuepxHyT
HeCcKONLKHMH MOMePeuHtMH KO-
POTKMMH JHHHEMH

TlyHKTHpHAR JUKAR

TpeyronbHHK

Yroa, ofpamenntit Bepuwunoi
BBEPX TIPH PacXOXKICHHH Kpaes,
a BeplAHONi BHH3 TpH 3axoge
Kpaes ONHH 3a APYrok

TOpH3OKTANLHAS MpAMan C He-
MepeceKAIIHMH ee BepTHKaMb-
HBIMH JHHHAMH

Menosrie nonepeuHsie JHHHH
Ha PasHBX JETANsX, MOKa3LBal0-
wHe, KaK JOAXKHB ObITb COeAN-
HeHbl AeTand

NG IE

ARRREXYi
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Tipwnia sommORCHIA

PexoMeHARIIN 10 IPeAYIPERACHINO Wit
yerpanennio sedexra

TOGywenne acramt
[ ——

Tipn KavccTaenmON TpHENKE
R —
BETHINL YCAIKM TRANH, HOCTYTIHBIETO.
R ——
JonycKaewywo craprow pewy

Boe nocTynaroune 12 HCARDIATHS MITCPHAT
RO THITEALIO TPOBPATS 1O (iKO-MEXaI
HECKINM CROICTBAN: NP BHIARICHIN HECOOTACTCT-
i IPCLABIAT TDETCIT NOCTABLNKY Wit
npovboITL AexaTIPONKY TRAH

2 Tlcpexoe aeram
wmeinoro wuens;
nepexo prcyika
Goprax, naukauiax, 10 wsy
W3AeHA (106KH); NEpexoe
oI

Tlpn pasGpaxomxe warcpana e G0
oGpameHo BNaIHE Ha NEPeKOC HHT

i mpOBCCHIN BITANO-
e e p—
e —
IPAMOYTOTMHOND PACTIOTOKCHIA HITEH B
T

Tipi HeGOTLIX ATHMaX KyCKOB TRAIH DDy Y0
HEpETATIBATH GOKOBE KPONIKH OTHOCHTEILIO
APy Apyra. MOAIO OCY MECTBITY ACKATHPOBKY,
PILAGR WITAN TRGIH IPAMOYTOBIOE.
~PACTIOAOKEHHE i SATPABKE TIEPENEIO KoM
KYCKa TKAII B ACKITHPOBAIMIYIO Mauihy. TIpi
GouoN niepexoce iTeli B TRAIN CACAYET
npeTMANIITL, MpeTeII HOCTABIKY.

T Hecoornercrimne
anpanzeins nopea
(pucynxa) n aeransx
umeiinoro wyieans

Tipi pasGpaxomke watepia e
GPaIEHO BINNAINME 13 HATPARTEHHOCTS
Bopea (wam phcyKa), acro caabo
BPIEINOTO; KONTPOIEP HE OTNETIA
MEA0BOfi CTPEAKOI 13 OGOX KoWUAX
KYCKa TR NATpaRICHHE BOPCA
(pucyia)

Boiee oTbeTCTHCHHbI KONTPOTL T PIIOPAROKE
TRl B IOATOTOBHTEIBION IPOHSBOCT!
TIATEALIA TPOBEPKA HATDIBIEIIA BOPCA
(pHeyNKa) b ACTAIAX 1a OGMETOBKE, T.¢. BEPNIIEM
nonoTHe HacTI

Pamoorrenowmocr.
NaTepAIOn B ACTAIAX
umeiinoro wyens

Tlpw pasGpaxone warcpnara e G
JAMENIHa PASHOOTTENONOCTS, KOTOPAN
HEAOMYCTIMA B ACTAIAX OO0
weiinoro wizens. He Guara nposcpena
PASHIOOTTEHOUIOCTS i cConoCTaRTEH
YUACTION TKAIM, IPIICTRIOUUX K
KposKe 1 0 KomM KycKa

Boes THTCA MM, BINATCALIN KOWTPOT
T wa nprene. OGecricuenie
cooTRETCTBYIOUIX YCTORH 1K PAGOTH
KOWTPOACPOB TGN, HOBIEHHE KT BHKIIIH
PAGOTIHIIL, PATLACHNTEAIN PAGOTA O
[ —

Owpanmmmaniic Tami

‘Oanonpevicimoe xpanciie Txanci
PAVININAX UBCTOB B OANOM MECTE Ha
cxae

B KON MeCTe XpaeIA 1 CRTE
HOATOTOITEAMNONO HEXa AOTAIN COREPAATLEN
T O:VIOTO WACTa, HINCHOBAII, LU,

. omoro spryna

Farprwicnne T
BOTORNAN, MLLLIO W 7P.

T, BaTHH, BATA OKAIBAIOT BPEIE
ovacicTBMS APYT Ha APYTa (O CHOMM
L e
HETPABILTLHON HX XPAMEHHI 13 CITE
Jamanenme Txam wa cxTe P

xpanemn

T aTA N AOIIL XPAIHTLCH PAOM
[T —
OAFOTORKTETLHOTO HEXa, HEOOXOINO
pEAYCNOTpETS, SauTY TRANEHi OT SATLTCHIA,
 NOMATANIN 43 CKAL IPAMBIX COTEUNLX

‘Orcnocime Tepworcenoro
[T ——
or ocroBHoro MaTepuATa
umeiinoro wyems

OrcyTCTane KICH 1IN €10 HEAOCTATOMHOE
KOTHYECTBO 1a NIOBEPXHOCTH NPOKTa-
A0umoro aepuara. Tlpw npuexxe.
IPOKILIOLX MATEPHAIOB He GhLI0
OGpaluicHo BHNMAIE 13 OTCYTCTBHE Kies
13 HEKOTOpLIX yuaCTKSX KycKa TKaIN

c  ONTPOL HOCTYRAIONIAX 10
eiiNOE IPEAPHATHE NPOKIATOUMIX.
MATEpIAION (114 YCTpaNEHHA TAKOTO AchexTa 1
PYOEKON IPHAEIIOT WITPHICBIIIE BIYTIX
YUACTKOB C1yGIpOaIL TKANCIH % BBCACHIS
B nycToTH KAceRuX pacTaopoR w pactutanon)

Oxnonpenertios
ofeyenne, pacimpenne,
yxopovcine, yuamneie
eraneit wweiinoro
e

‘Orcaonea ot paiepos Aexa,
noyusesie npu obeaKe

Tipn pyos:criocabe noAToTORKI OGNCIORKI
T S —
Gaee 0.1 ox, a suyrpemuas cropowa i
Aoma conmazaTs ¢ KowTypoN neKan
Henomonanme Tpadapeton, caerokomi
packmazor (chnex) obecnempac Gorce To0
pocnonowcme aexa, supesame AcTareii
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Tiehexra Tipiwarna sowmmoBciA PexONGHIIN 10 APEAYTDEAISHI 1T
yerpaneniio eexta
i 7 3
TVxopoverne Tipi pysow wacTramm Txa. FIaCTITaTS, TR MEXAIIpORANIN

(yamuenie) seram
wneiinoro e

nOBCpracTCH HepaBHONCPHONY
pactskenino, B pesyabTaTe
HeKoTopiae AeTa noce
BLKPAMBAIIR HIMEHSIOT CHOMN
PAIMCpI B A071CBOM HanpaNTCHIN

cnocoGon

Tlp Nawwmow wacTiramn ne Gura
oBecrieucHa HEOGNOUIMAR TOHOCTS
COBMEIHEHIA NEPEVETO 1 SANETO
KOIUOB FOIOTEN HACTILAR, €70 KPOMOK

Fe00R0UNG THATEALIO COBTOTaTY
TEXHIMECKHE YCAONNA NACTLIAINIA TRAMNCH.
Tlpamuasiioe yKTawBaIIe TR B HACTIL Ge3
pacTRCHIA W e CAAGHIH, T.¢. Ges
MOPIN 1t CKT&IOK, OBCCTICBACT HOTyHeHHE
ACTIACH KPOA € MENLUNIAH HOTPEUIOCTN B

pasmepax

TicuoTw oRaIHE PackpoIOTe
oGopyaonarns, e
coomaeTeTayIoEro gusiko-
MEXAINCCKHA XapAKTEPUCTHKANH
ACTILIACMAX TKAMCI, 8 TWKKE
HEPAUMONATLILX 1% ASHHOFD
MaTepHaTa BMiCOT HaCTIIOD

TICpeRpaNAI T HOAPESKA ACTATH IICTIA
HICHO30BaIHE HACTILION OTIMATHION
B, L% PESIIA CHITCTHIECKIX
NATEPIHAION ¢ HEGOTLIN KOXpPHHEITAIH
TPCIIR HYANO HCTIOALIORSTS TEPEABIAIIHE
PACKPOIIHAIC MBI ¢ AUCKOBN HOKON,
KOO NpH BPILIEHIN B COOTRETCTRYIOWEN
HATIRIEHIH OGCCTICTHBIET CAITHE NOTOTEN
P ———
oo panye saxpyrcns

Tipw Bupesamn Ao ¢
AMCKOBLIM HOOM KpHBOTHCHILX
KouTypOB AeTacii ¢ HeGomI
IR p-—————
MIMEHCHIN HANDARICHIA PEUS 0T
[ ———
AeTAIN MICKIMX NOTOTEN HACTITA
[ ——
OTHOIEHIIO K ACTATEM S BEpXHIX.

LR OGecTIGHCHIIR KaUeCTRCHHOT KpOX
TEXHOOrH QAN TS OITHAMATLIYIO
BeTIY HACTILLA, NPH KOTOPOI BOIKAIOE
omIoNeHIuA B paswepaX AcTanei GyayT B
npeaeax AonycTB X swaeHni





image4.png
2

3

Tipmsicneie s pesamia wacriion
3 Taeit, WseiouX HeGomIe
Ko>uunenT Tpes 1 cuenzeni
BanoKon (cureriseckinx),
[N p————

Ticronssonanne Sty waumwiy 7% pesarin
mscorinx sacriuaos (150 — 180 ) raneii
AT TOBOf 1 KOCTIOMHOI FpyII, OGIA A0
BLCORINH KOXbGHIHEHTANI TPemIS 1

[ m———

Camur noaoTen nacTia ip pesanmin

TICHOAL30BaTS /UT% HACTILIaNIA 1 pACKpANBAIIA
MATEPHAION CHEMHATLLIX CTOT0B, OCHAUICHHLX
BaKyys-0Tcocos. /L% oGAer eI Hepemenienis
HACTILIA IPHAEHATS CTOB C BOSAYUINON
noayxoit

Henpanasm, ykasasse seexrss nyren
IPCKPaINBANIS ILIH FOKPANBAINA HOBLX
AeTaseii wseiinoro wyteans

Tiepexoe Acrann uimeinoro
wyiens

Ticupamrian packiaa Ackan
Pr e —
[ ————
OCHOBM, HANCCEHHOTO Ha AEKATAY, O
@IOTHHLX T B TRIN NORCT
[ ——
ocnomex AeTanei oeAT

paKoRaIIME ASTATH HCTIOTRIORTICH 0
AIrOTOMICHIA ACTATH MEHMIINX PINEDOD;
©1poro cofmonan, TeximIceKie Yoo
s ——

Teconmmaenme prcysa
MaTepuana n umciinon
e

He nozorman pucyno (xicrsa) npn
HACTUIAIIH HOAOTEN TKAHH; TRAN
HEAOCTATONNO 10A0GpaIH 10 Uikpite
1 1o pannopry pucyixa

oree TwaTe MM KOWTPOT 53 HOAGOPON
KYCKOB KAl B HACTIY H KAYECTHON
IIFOTORTEINA CANOFD HaACTIVA

‘Heupanwnuuti packpon Actarcit
weinoro A NS; 1P padoTe
EPEBICAINX PACKPORMLX Mati
[ —
(npeanapiTeato nozroTonen
1O pHCYIIKY) HACTIT W B TAKOM
noomennH Gl paceTaTen
marcewki

x

TIpieIATS CTOM AR HacTIAaIA 0
PAIPEIIIIR HACTIVION TGN C BAKYYN-OTCOCANMN,
KOTOPHIE TPCTIRTCTRYIOT HIEPEMCUICHO 0TOTEN
NATEPHATI APYT OTHOGHTEAMIO APYTA,
CIIOCOBCTBYIOT QY IO KPOR BHICOKOTO
Kauecrsa

Tlepea crawmmaniess, wanpisiep, feTareii
CHIKH 10 CPEANENY CPEsy OCYIECTINTS
HOONKY HCYIIKA 110 ITOMY cpe3y

PamooTrenomoeT.
MaTEpI&ION B CTANAX
wnciinoro e

Tipi wacricrari moAoTen e
OGpamEno mNaNHE 1a yCIOBME
oBomucHA, yKamBOUC
HanpamCHHE G0 BUPEKEHNOT
PasOOTTENOUMOCTH TR

OC000¢ BHIMAINE TP HACTILAGHHN 1EOORO NG
‘OGPAIIATL 1a YCIORNME MAKI, 0GOTHANAIOUIE
oTIOMCHIA B OTTENOUNOCTH KycKa TRatH. [l
YCTpaNeHI ACHERTA IPOSHOTT
HOKpaUIBAIIE AETAIEH COOTRETCTRYIOETO
orrenka mamn

Ticbeoornercrime
Wanpanseins vopea
(pheymca) b zcTazax.
I e p—

Tipw Bmo eI WaCTIa e
oBpaicHo msIE 13 METOBME
[ p—
LT ——
‘Wanpaszewwe BOpca (pHcynxa) Txai
Tlpw sros wacrws wsroTomten Ges

yuera wanpanzens sopea (pHcynxa)

TipH HaCTIUTaNHH TXAHEH 1y RO COOAIONATE
COOTBETCTBYIONIYIO TEXHOAOTHIECKYIO
ALY, 3 TAKKE NOBATL
ommereTnenocTs ucnommens. C ueno
MCKTIoNeHItA GPAKA TAKOO BILTA HOAKPAHBYIOT
AcTam wszenn

Tickprmaciie wson
AeTaneit waeinoro
.

Cocauncrme ACTarch WBCHOTo
AR IPOMSONLIO ¢ OTKAOHEHHEN
O yeTaNORICIIOrO NApARACHLA 13-
3 HeTounoCTel Kpos AcTazeit
e

i BOMOATO, RECKOTLKO HINCHITE DIy
w3 13 €ro HexpUBTEIION yuacrKe. a0
‘GpaKoBaILIE ACTATIH SAMHNTS BHOB,
Jrem—





