Тема: Упражнения по выполнению швов на швейных машинах и вручную

Ниточные швы, применяемые для сборки заготовок верха обуви
	Вид и разновидность шва
	Порядок соединения деталей
	Вид строчки
	Соединяемые детали
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	Детали накладывают одна на другую разноименными сторонами
	В зависимости от условий эксплуатации одно-, двух- или трехрядная с перфорацией или без нее
	Носки с союзками, союзки с берцами, берцы с задинками, задинки с союзками, переда с голенищами, части подкладки
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	Детали накладывают одна на другую бахтормяными сторонами.
	Однорядная
	Детали верха и подкладки
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	Одноименными сторонами, затем детали разворачива​ют. Образовавшийся рубец разглаживают и укрепляют самоклеющейся тесьмой с дополнительным расстрачиванием или без него, или прошвой, или бизиком, или задним наружным рем​нем



	Однорядная

Однорядная

Первая и вторая однорядные


Первая и вторая двухрядные

Однорядная

Однорядная


	Детали верха и подкладки по заднему шву, заготовки верха с обтяжкой платформы, боковые и передние швы заготовки верха. Тесьма, прошва и бизик обеспечивают дополнительную прочность и водостойкость шву.

	Окантовочный
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	Бахтармяными сторонами, окантовочная деталь охва​тывает края деталей
	О        днорядная
	Детали верха и подкладки по канту

	Выворотный
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	Одна на другую лицевыми сторонами, скрепляют тач​ным швом, выворачивают, шов околачивают, слегка увлажнив
	Первая и вторая однорядные
	Детали верха и подкладки, чаще по канту



	Разновидность выворотного
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	Разноименными сторона​ми, соединяют настрочным швом. Затем верхнюю де​таль выворачивают, окола​чивают по шву
	Первая и вторая однорядные
	Детали заготовки верха пре​имущественно по передне​му шву
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	Бахтармяными сторонами так, чтобы край мокасино​вой вставки выступал за край союзки. Выступающий край загибают наружу (а) или окантовывают (б)

	Однорядная

Первая и вторая однорядные
	Овальная вставка с союз​кой или основной деталью мокасин
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	Края деталей соединяют встык или накладывают одну на другую


	Первая и вторая однорядные


	Задние края берцев и зади-нок, края деталей подклад​ки из меха или текстильных материалов
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	Изнаночными сторонами, соединяют двухниточным цепным швом


	Первая и вторая однорядные


	Край язычка из войлока и текстильных материалов
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	Концы строчек деталей за​крепляют одним из закре​почных швов


	Первая и вторая однорядные

Первая и вторая однорядные

Первая и вторая однорядные

Первая и вторая однорядные

Первая и вторая однорядные
	Берцы с берцами
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	Плоские или прямые строч​ки со шнуром пли без, него
	Много- или одно​рядная
	__

______

	Потайной
___
	Шов без сквозного прока​лывания основной детали, к которой прикрепляют другую деталь
	                __

	Подшивка и задний наруж​ный ремень при сборке за​готовок верха сапог из юфти
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