Технологическая карта – документ,  содержащий указания________________________ 
_______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА
Технологическая последовательность обработки и сборки _______________________

	Описание  операции
	Графическое и условное обозначение
	Оборудование, инструменты и приспособления

	Обработка горловины обтачкой


	1. Проложить контрольные линии прямыми стежками по линиям середины переда, спинки на основной детали и на обтачке.
2. Наложить обтачку лицевой стороной на лицевую сторону изделия по линии горловины, совмещая середины деталей. 
3. Приметать обтачку к срезу горловины изделия. Ширина шва 0,5 см.
4. ………………обтачку. Ширина шва 0,7-1 см.
3. Сделать надсечки на закруглениях. Удалить нитки приметывания.
4. Отогнуть обтачку на лицевую сторону, выправить шов и выметать кант  ….. мм из обтачки.
5. Выполнить отделочную строчку по горловине изделия. Ширина отделочной строчки 5-7 мм.
6. Удалить нитки временного сметывания. Обработанную горловину изделия приутюжить

	
	

	                             Обработка боковых срезов изделия 
[bookmark: _GoBack]

	1  Детали складываем изнаночной стороной внутрь и, уровняв боковые срезы полочки и спинки, приметываем  и стачиваем  по лицевой стороне на расстоянии  0,4- ,5 см от края.
2. Перегибаем детали изнаночными сторонами внутрь и прокладываем вторую строчку, отступая от края на 0,7- 1 см.
3. Швы приутюживаем на спинку.




	
	

	Обработка низа рукава швом вподгибку с закрытым срезом


	















	

	

	Обработка 

	














	



	

	Окончательная обработка изделия
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