УТВЕРЖДАЮ:
Старший мастер

_________ (_____________)
ПЛАН УРОКА ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ОБУЧЕНИЯ
«    »                       20    г.

Группа:         
Курс: Первый

Профессия: Оператор швейного оборудования
Мастер производственного обучения: 
________________________
Тема программы № 8 «Заправка швейных машин»

Количество часов на тему: 9 часов 
Тема урока: Заправка специальных машин. Выполнение строчек на специальных машинах.
 Урок № 2 при изучении темы программы
Тип урока: урок освоения трудовых приемов и операций.
Цели урока:

Образовательная: Формировать у обучающихся ЗУН  заправки ниток в специальных машинах, выполнения строчек.
Воспитывающая: Воспитывать чувство уверенности при выполнении задания.
Развивающая: Содействовать развитию общепсихофизиологических свойств: линейного глазомера, мелкой моторики рук. Развивать  координацию движений, концентрацию внимания.
Учебно-производственные работы:
1. Упражнения по заправке и выполнению строчек на  краеобметочной машине GN 793 504М 2-04 Typical
2. Упражнения по заправке и выполнению строчек на петельной машине Protex TY-781 
3. Упражнения по заправке и выполнению строчек на машине потайного стежка GL13101-2 Typical
4. Упражнения по заправке и выполнению строчек на стачивающее-обмёточной четырёхниточной машине GN 795  516М 2-35 Typical
5. Упражнения по заправке и выполнению строчек на краеобмёточной трёхниточной машине GN 793  504М 2-04 Typical
6. Упражнения по заправке и выполнению строчек на двухигольной машине GC 6240-B Typical
Методы: Беседа, объяснение, показ трудовых приёмов, письменное инструктирование, упражнения по выполнению трудовых приёмов, использование ИКТ.
Организационная форма: фронтальная, индивидуальная
Межпредметные и внутрипредметные связи: предмет «Технология швейных изделий»  тема «Машинные работы», предмет «Оборудование» тема «Машины цепного стежка», «Машины полуавтоматы»
Материальное и дидактическое обеспечение занятия:
1. Инструкционные карты «Классы швейных машин специального назначения»

2. Инструкционные карты «Заправка специальных машин»

3. Мультимедиапректор
4. Слайды:
· Предприятия – изготовители швейных машин

· Специальные швейные машины
Распределение времени на элементы урока

	№ п/п
	Элемент урока
	Время

	1
	Организационная часть
	5 мин

	2
	Вводный инструктаж (1 часть)
	40 мин.

	3
	Текущий инструктаж (1 часть)
	1 час 30 мин

	4
	Вводный инструктаж (2 часть)
	20 мин

	5
	Текущий инструктаж (2 часть)
	3 часа 10 мин

	6
	Заключительный инструктаж
	15 мин.

	Итого
	6 часов


Ход урока

1. Организационная часть:

1.1. Контроль посещаемости и готовности к уроку. Назначение дежурных.
1.2. Объяснение хода и последовательности проведения урока.
1.3. Психологическая подготовка к уроку (прогнозирование мотивации успеха)

2. Вводный инструктаж ( 1 часть)
2.1. Актуализация опорных знаний обучающихся и их опыта

2.1.1. Назовите опасные места швейный машины.

2.1.2. Какие предохранительные устройства должны быть на швейной машине?

2.1.3. Назовите правила техники безопасности при выполнении машинных работ (фронтально)
2.1.4. Какой кнопкой включается машина?

2.1.5. Расскажите, как правильно остановить машину?

2.1.6. Расскажите и покажите, как правильно должен сидеть работающий за швейной машиной.

2.1.7. Назовите порядок действий при начале работы за швейной машиной.

2.1.8. Выполните заправку верхней нити.

2.1.9. Выполните заправку нижней нити.

2.2. Сообщить тему программы, её учебное значение.

2.3. Сообщить тему урока, назвать её учебное значение. Заполнить дневник.
2.4. Объяснение нового материала 
2.4.1. Перечислить специальное оборудование, расположенное в цехе, рассказать об его назначении и фирме изготовителе.
TYPICAL INDUSTRIAL CORPORATION создана в 1946 г. Это первое государственное предприятие в Китае по производству швейного оборудования. Компания имеет 11 собственных заводов и 29 вспомогательных производств. Главный офис TYPICAL расположен в крупнейшем промышленном городе Китая - Сиане. Годовой объем выпуска 83.000 машин специального назначения в год.
Компания TYPICAL-BROTHER – является официальным производителем машин под брендом BROTHER. Именно здесь была запущена, успешно адаптирована и внедрена потом на все предприятия компании японская система контроля качества:

· Проверка проектных чертежей с помощью трехмерного программного обеспечения.

· Проверка на износостойкость для всех партий запасных  частей.

· Сборка машин по требованиям ISO 9001.

· Ежедневная непрерывная 8-часовая эксплуатация случайно выбранных машин с конвейера.

Еженедельное тестирование длительностью 200 часов, для случайно выбранных машин.
	Наименование

 машины
	Назначение
	Особенности машины 

	Петельная  машина 
Protex TY-781
	Обмётывание прямых петель челночным стежком
	Зажим, регулировка длины петли рычагом. Пуск машины однократным нажимом на педаль.
Начиная шить, нажимают на левую педаль, поднимая нажимное устройство и подкладывая под него деталь изделия таким образом, чтобы ближайший к работающему конец изготовляемой петли находился под иглой. Затем, освободив левую педаль, опускают нажимное устройство. Нажимая на правую педаль, пускают машину в ход. После того как машина сделает несколько стежков, ногу с правой педали снимают.

	Машина зигзагообразной строчки Protex TY-20U33
	Выполнение зигзагообразных строчек
	Регулирование ширины строчки и частоты стежков. Ширина зигзага до 5 мм.

	Машина

потайного

стежка 

GL13101-2 Typical
	Подшивание подогнутых краёв деталей однониточным потайным стежком
	Опускающаяся платформа, изогнутая игла, наличие двух лапок и выдавливателя, с механизмом захвата через стежок.

	Стачивающе-обмёточная 

машина 

GN 795 516М 2-35 Typical
(пятиниточная)
	Стачивание деталей двухниточным цепным стежком с одновременным обмётыванием срезов деталей трёхниточным цепным стежком и обрезной срезов параллельно строчке
	Две иглы и три петлителя. механизм ножа.

	Краеобмёточная машина 

GN 793 504М 2-04 Typical
(трёхниточная)
	Обмётывание срезов деталей трёхниточным цепным стежком с одновременной обрезной срезов параллельно строчке
	Механизм верхнего и нижнего ножей. Игла, два петлителя.

	Двухигольная

машина 

GC 6240-B Typical
	Выполнение параллельных строчек по прямым и фигурным линиям. В машине могут отключаться иглы.
	Два горизонтальных челнока, с механизмом отключения одной из игл, дифференцированное продвижение материала

	Машина 

с автоматизированным приводом 

GC 6160 MD 3 Typical
	Выполнение строчек заданной длины с автоматическим остановом машины, выполнением закрепки, обрезкой нити.
	Программирование длины строчек, автоматический останов машины в после заданного количества стежков, автоматическое выполнение закрепки, автоматическая обрезка ниток., автоматическое регулирование скорости

	Плоскошовная 

машина 
GK 31030 Typical
	Застрачивание подогнутых краёв детали трёхниточным цепным плоским стежком
	Двухигольная, трёх- четырёхниточная, две иглы в одном игловодителе, один петлитель.


Техническая характеристика машин

	№ п/п
	Наименование машины
	Длина стежка, мм
	Материал
	Продвижение 

материала
	Скорость, м/с

	1
	Петельная  машина 
Protex TY-781
	6,4 -25,4
ширина

2,5 - 5   
	Лёгкие и средние
	Зажим и зубчатая рейка
	до 3600 

	2
	Машина зигзагообразной строчки 
Protex TY-20U33
	До 5 
ширина 0-8
	Лёгкие и средние
	Простая рейка
	2500

	3
	Машина потайного стежка 
GL13101-2 Typical
	3-8
	
	
	2500

	4
	Двухигольная машина
 GC 6240-B Typical
	0-7
	Средние, тяжёлые
	При помощи зубчатой рейки и отклоняющейся иглы
	3000

	5
	Машина с автоматизированным приводом  GC 6160 MD 3 Typical
	0-4
	Легкий, средний
	При помощи зубчатой рейки, отклоняющейся иглы и лапки
	4500

	6
	Плоскошовная машина 
GK 31030 Typical
	1,8-3,3
	Легкие и средние
	Нижний дифференциальный транспортёр
	4000



	7
	Краеобмёточная машина 

GN 793 504М 2-04 Typical
(трёхниточная)
	Ширина обметки 4 мм Длина стежка 3,6
	легких, средних тканей и трикотажа
	Дифференциальный двигатель ткани
	от 5500 до 6000


2.4.2. Познакомить с правилами техники безопасности при работе на машинах с ножом.
2.4.3. Показ трудового приёма «Заправка Краеобмёточная машина GN 793 504М 2-04 Typical, выполнение строчек»

2.4.4. Показ трудового приёма «Заправка петельной  машина Protex TY-781 , обмётывание петель»

1.1. Проверка понимания обучающимися последовательности выполнения задания.
1.1.1. Как должны быть расположены руки работающего при работе за краеобметочной машиной   Typical GN 793 504М 2-04?

1.1.2. Расскажите, как осуществляется пуск  петельной машины Protex TY-781 ?

1.1.3. Назовите класс и назначение машины -полуавтомата?

1.1.4. Назовите особенность работы за машинами полуавтоматами.
1.1.5. Назовите опасные места в машинах краеобметочной машине, и петельного полуавтомата.
1.1.6. Показ трудового приёма обучающимся «Обмётывание петель на машине Protex TY-781»

1.1.7. Показ трудового приёма обучающимся «Выполнение строчек на краеобметочной  машине GN 793 504М 2-04 Typical»

1.2. Сообщить критерии оценки: 
· Правильная рабочая поза

· Соблюдение ТБ

· Заправка машины

· Правильное выполнение трудовых приёмов
· Плавность регулировки скорости работы.

1.3. Сообщить задание на 1 часть урока, время на выполнение.
3. Вводный инструктаж (2 часть)

3.1. Объяснение нового материала:

3.1.1. Рассказать и показать последовательность заправки специальных машин 
· машина потайного стежка GL13101-2 Typical
· плоскашовная машина GK 31030 Typical
· стачивающее-обмёточной пятиниточной машины GN 795 516М 2-35 Typical
3.2. Проверка понимания обучающимися последовательности выполнения задания
3.2.1. Почему после останова машины следует обязательно затормозить машину?

3.2.2. Последовательно назовите детали заправки верхней нити.

3.2.3. Расскажите и покажите, как расположить изделие на машине GL13101-2 Typical
3.2.4. Расскажите и покажите, как расположить изделие на плоскошовной машине GK 31030 Typical
3.2.5. Повтор трудового приёма обучающимся «Выполнение потайной строчки на машине GL13101-2 Typical»

3.3. Сообщить критерии оценки: 

· Правильная рабочая поза

· Соблюдение ТБ

· Заправка машины

· Правильное выполнение трудовых приёмов

· Плавность регулировки скорости работы.

· Ровната строчек.

3.4. Сообщить задание на 2 часть урока, время на выполнение
3.5. 4. Текущий инструктаж
4.1 Задание на урок

	№ п/п
	Ф.И.О. обучающегося
	Задание на урок
	Оценка

	
	
	
	Устный ответ
	ТБ
	Рабочая поза
	Выполнение трудовых приёмов
	Заправка швейной машины
	Ровната строчек
	Итого

	1
	
	1. Заправка краеобметочной машины GN 793 504М 2-04 Typical и выполнение строчек

2. Заправка петельной машины Protex TY-781 и выполнение строчек

3. Заправка плоскошовной машины GK 31030 Typical и выполнение строчек

4. Заправка машины GL13101-2 Typical и выполнение строчек.
	
	
	
	
	
	
	

	2
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	3
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	4
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	5
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	6
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	7
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	8
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	9
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	10
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	11. 
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	12. 
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	13. 
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	14. 
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	15. 
	
	
	
	
	
	
	
	
	


4.2 Целевые обходы рабочих мест обучающихся
4.2.1 Проверить организацию рабочих мест. 
4.2.2 Проверить правильности выполнения трудовых приёмов. 
4.2.3 Проконтролировать соблюдение безопасных приёмов труда. Проверить правильность соблюдения технологической последовательности, соблюдения ТУ. 
4.2.4 Проверить правильность ведения самоконтроля. 
4.2.5 Выдать дополнительное задание наиболее успевающим обучающимся (заправка четырёхниточной машины)
4.2.6 Проверить и оценить работы обучающихся. 
5 Заключительный инструктаж
5.1 Подведение итогов урока. Достижение цели урока.
5.2 Назвать лучшие работы.

5.3 Указать на допущенные типичные ошибки и разобрать причины их вызвавшие.

5.4 Сообщить о выполнении нормы выработки

5.5 Сообщить и прокомментировать оценки обучающихся за работу

5.6 Задать домашнее задание:

Выучить классы машин.
5.7 Рефлексия 
Мастер производственного обучения __________________(________________________)
Специальные машины.
	Наименование
 машины
	Назначение
	Внешний вид

	Петельная машина челночного стежка (прямая петля) Protex TY-781
	Обмётывание прямых петель челночным стежком
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	Машина
потайного
стежка 
GL13101-2 Typical
	Подшивание подогнутых краёв деталей однониточным потайным стежком
	[image: image2.jpg]




	Стачивающе-обмёточная 
машина 
GN 795 516М 2-35 Typical
	Стачивание деталей двухниточным цепным стежком с одновременным обмётыванием срезов трёхниточным цепным стежком деталей и обрезной срезов параллельно строчке
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	Краеобмёточная машина 
GN 793  504М 2-04 Typical
	Обмётывание срезов деталей трёхниточным цепным стежком с одновременной обрезной срезов параллельно строчке
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	Двухигольная
машина 
GC 6240-B Typical
	Выполнение параллельных строчек по прямым и фигурным линиям. В машине могут отключаться иглы.
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	Машина 
с автоматизированным приводом 
GC 6160 MD 3 Typical
	Выполнение строчек заданной длины с автоматическим остановом машины, выполнением закрепки, обрезкой нити.
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	Плоскошовная 
машина 
GK  31030 Typical
	Застрачивание подогнутых краёв детали трёхниточным цепным плоским стежком
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	Машина 
 зигзагообразного стежка фирмы  Protex TY-20U33:

	Выполнение зигзагообразных строчек
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Схема заправки ниток 
игл и петлителей в плоскошовной машине
[image: image9.jpg]



Нитку левой иглы в головке машины проводят в такой последовательности: 
· через отверстия 8 и 9 нитенаправителя верхнего регулятора натяжения,

· между шайбами натяжения 7 регулятора,

· через отверстие 6 нитенаправительной шайбы регулятора,

· через отверстие 5 нитенаправителя на рукаве,

· через отверстие 4 нитеподатчика, вниз над планкой 3,

· через проволочный ните-направитель 2 и в ушко иглы в направлении от работающего.

Нитку правой иглы заправляют в машину через второй сверху регулятор натяжения в такой же последовательности.
Нитку правого петлителя (расположенного ближе к оператору) проводят в такой последовательности: 

· через два отверстия 10 и 11 нитенаправителя нижнего регулятора натяжения,

· между шайбами натяжения 12 регулятора,
· через отверстие 13 нитенаправительной шайбы регулятора,
· через отверстие 14 неподвижного нитенаправителя на платформе машины, 
· через ушко 15 проволочного нитенаправителя,
·  под проволочный нитенаправитель 16 перед кулачком подачи,

· в ушко 17 проволочного нитенаправителя, 
· в отверстие нитенаправителя 18, 
· в правое торцевое отверстие 19 петлителя,
·  по желобу в левое отверстие 20 петлителя в направлении от оператора.

Нитку левого петлителя проводят через второй снизу регулятор натяжения в такой же последовательности.

Схема заправки ниток игл и петлителей 
в машине GN 793  504М 2-04 Typical (краеобметочная)
[image: image10.jpg]



Рис 1 Схема заправки  нитки иглы

Для выполнения трехниточного шва заправка игольной нитки производится в следующем порядке:

· нитку с катушки или бобины на катушечной стойке проводят сначала сверху вниз,
· затем вверх через два задних отверстия 9 и 10 в нитенаправительной пластинке 13

· на себя под шайбы 12 регулятора натяжения 11 на той же пластинке;
·  через глазок 4 заднего рожка 5 нитенаправительной пластинки на себя; 
· по левую сторону от нитеоттягивателя 8 в глазок 6 второго рожка 7; 
· налево в отверстие 3 нитенаправителя на игловодителе; 
· вниз между шайбами натяжения 2 на игловодителе; 
· вниз в ушко иглы 1 прямо от себя.
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Рис. 2  Схема заправки нитки левого петлителя
Нитку левого петлителя с отдельной катушки или бобины на катушечной стойке проводят в такой последовательности:

· снизу вверх через первое от края отверстие 9 на правом конце нитенаправительной пластинки 11;

· сверху вниз через второе отверстие 10 на пластинке;

· от себя в ушко 12 нитеоттягивателя 13 на крышке шатуна игловодителя;

· вниз в правое, обращенное к маховику отверстие 8 нитенаправителя 14 на чугунной крышке корпуса;

· справа налево в отверстие 6 нитеоттягивателя 7 на крышке шатуна;

· в левое отверстие 5 нитенаправителя 14 на крышке корпуса;

· вниз в отверстие 4 на крышке корпуса;

· на себя вперед через отверстие 21 в задней вертикальной стенке платформы машины;

· в прорезь 20 нитенаправителя 22 у регулятора натяжения 1;

· между шайбами 2 регулятора; 
· вперед на себя между верхней и нижней зажимными пружинами 3;

· через нитенаправительную трубочку 19 в корпусе машины;

· вперед через глазок 17 нитенаправителя 18 на рычаге правого петлителя; 
· на себя в отверстие 16 левого петлителя;

· по желобку левого петлителя в переднее отверстие 15;

· под прижимную лапку
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Рис. 3 Схема заправки нитки правого петлителя

Заправка нитки правого петлителя с отдельной катушки или бобины на катушечной стойке выполняется следующим образом
· снизу вверх через первое от края отверстие 7 на передней стороне нитенаправительной пластинки 5;

· вниз во второе отверстие 6 на пластинке 5; 
· через правое отверстие 5 на пластинке 4 регулятора натяжения 10 в направлении на себя;

· под шайбы натяжения 9;

· в левое отверстие 11 пластинки 4;

· в нитенаправитель 13 на рычаге правого петлителя,

· заведя через длинную прорезь слева направо;

· вниз под скобу 12 проволочного нитенаправителя слева направо;

· вверх в отверстие 3 в правом петлителе 1 в направлении на себя;

· по желобку правого петлителя в переднее отверстие 2 в направлении от себя.

Для выполнения двухниточного шва правый петлитель заменяют ширителем, который ниткой не заправляют.

Заправка ниток в машине Protex TY-781 (петельная)
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Верхняя нитка проводится к игле в такой последовательности: 
· через нитенаправитель 10,

· между шайбами предварительного натяжения 9;

· вниз под шайбы регулятора главного натяжения 4;
·  вверх через нитенаправительный крючок 7;

· вниз под нитенаправительную пружину 6;

· под крючок нитенаправителя 5;

· вверх в ушко рычага нитенаправителя 8;

· вниз через нитенаправитель фронтовой крышки 3;

· через отверстие 2 на нижнем конце стержня игловодителя;

· в ушко 1 иглы от себя, т. е. к основанию рукава.
Схема заправки верхних ниток в двухигольной машине

GC 6240-B Typical 
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