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Упорядковано термінологію технології швейних виробів. Розроблено класифікацію технологічних методів 

та типів робочих процесів з’єднання і формування – основи технологічних процесів виготовлення швейних виробів 
й проектувальних робіт. 
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THE ESSENCE OF TECHNOLOGY SEWING PRODUCTS 

 
The  process  of  converting  parts  of  the  product  is  due  to mechanical  and  thermal  effects  on  the material  using mechanical, 

physical, chemical, mechanical, physical and chemical strain that detects the physical nature of processing methods. The basis of strain is to 
use methods of bending, compression with  forced subsidence and stretching with decreasing­increasing  length of yarn material structure, 
hydrothermal treatment with steam. 

To solve the problem of the  finished product must be connected to the product, and  its plot  form. Therefore, the total required 
work methods  of  connection  perform,  and  the  other  ­  forming  and  fixing  sections  and  surfaces.  Technological  nature  of  the  product 
processing methods  is to use the methods of spinning and adhesive  joint parts  in the seam, overlapping surfaces, methods of  forming and 
formfixation, ironing and pressing, to shape detail, making the networked corners tissue thinning areas of the product, remove gloss steam. 
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Вступ 
Основою функціонування будь-якого технологічного процесу виготовлення швейного виробу є 

технологічний принцип його протікання. Рівень технології, яка реалізується в технологічному процесі, 
виражає особливість процесу. В завданнях проектування технологічних процесів використовують поняття 
«технологія», у яке включають такі її особливості, які для вирішення конкретних завдань є істотними. 
Технологія – це результат інтелектуальної діяльності, сукупність систематизованих наукових знань, 
технічних, організаційних та інших рішень про перелік, строк, порядок та послідовність виконання 
операцій, процесу виробництва та/або реалізації і зберігання продукції, надання послуг [1]. З позицій 
ефективності рівня виробництва технологія – це правила прикладання засобів праці до предметів праці [2]. 

Експериментальна частина 
На рівні наукових досліджень технологія вивчає способи дій над предметами праці [3], методи 

перетворення продукції через способи з’єднання деталей у шов, скріплення деталей, контакту робочих 
поверхонь засобів праці з предметами праці [4], за якими розробляють нові раціональні схеми технологічних 
процесів та визначають закономірності їх протікання.  

В загальному розумінні технологія – це сукупність знань, відомостей про послідовність окремих 
виробничих операцій у процесі виробництва чого-небудь; сукупність способів обробки або переробки 
матеріалів, виготовлення виробів, проведення різних виробничих операцій тощо; сукупність виробничих 
процесів в певній галузі виробництва; науковий опис способів виробництва. 

В технології вбачають засіб перетворення з сировини (чи то люди, інформація або фізичні 
матеріали) в шукані продукти або послуги, за рахунок сполучення кваліфікаційних навичок, обладнання, 
інфраструктури, інструментів і відповідних технологічних знань, які необхідні для здійснення бажаних 
перетворень в матеріалах, інформації або людях [5]. Інфраструктурою для швейної промисловості є 
сукупність галузей та видів діяльності, що її обслуговують: транспорт, зв'язок, комунальне господарство, 
загальна і професійна освіта та ін. і забезпечують нормальне функціонування економічної системи в цілому. 

Розрізняють технологію сукупності виробничих процесів, технологію способів оброблення, 
операційну технологію. Існує ієрархічна супідрядність технологій різних рівнів, відповідно до якої 
технологія оброблення деталей виступає елементом технології виготовлення швейного виробу і являється 
надсистемою технології технологічних операцій. Технологія виконання трудових заходів і дій – елемент 
технології операції. Для системи «технологія виготовлення швейного виробу» надсистема «технологія 
виробничого процесу». 

Технологію доцільно розглядати з позицій: загальної сукупності виробничих процесів у галузі; 
організації виробництва, як засобу перетворення сировини за рахунок сполучення кваліфікаційних навичок, 
обладнання і технологічних рішень; науки, як сукупності систематизованих знань, розробок, описів способів 
дій над предметами праці і закономірностей їх протікання. 

З позицій наукових досліджень для мети проектування технологічних процесів технологія – це 
сукупність упорядкованих способів дій при виконанні технологічної операції над предметами праці, 
закономірних за порядком ведення і правилами прикладання засобів праці до предметів праці для надання 
викінченого вигляду швейному виробу. 

Поняття технології пов’язане з поняттям метод технологічний. За нормативною документацією [6] 
метод технологічний – сукупність правил, що визначають послідовність і зміст дій при виконанні 
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технологічної операції.У загальному розумінні метод – це спосіб досягнення мети; система правил, 
прийомів і операцій пізнання, а також практичного перетворення дійсності; спосіб досягнення певних 
результатів у пізнанні і практиці; комплекс доцільних функцій і засобів; спосіб виконання завдання чи 
розв’язання проблеми; спосіб теоретичного дослідження чи практичного здійснення чого-небудь. 

Отже, за сукупністю визначень метод – це система правил, прийомів і операцій перетворення 
предметів праці за комплексом доцільних спеціальних функцій і технічних засобів для здійснення процесу. 

Для виготовлення швейної продукції використовують технології різного рівня: новітні технології 
високого потенціалу, передові технології не великого поширення на ринку, сучасні визнані технології, що є 
стандартом, не нові технології – пониженого попиту, але ще корисні, застарілі технології. Аналіз 
технологічних методів оброблення швейних виробів виконано з використанням передових і сучасних 
технологій країн Європи (Франції, Італії, Німеччини, Словаччини) і Америки, які визнані і мають велике 
поширення на ринку. 

Швейний виріб виготовляють з гнучких, змішано-неоднорідних за сировинним складом і 
структурою текстильних полотен, що викликає непередбачувану їх поведінку за ходом технологічного 
процесу. Сітчаста будова тканини, петельна – трикотажу, волокниста – нетканих матеріалів мають чисельні 
зв’язки зовнішньої будови матеріалу і внутрішньої будови пряжі (ниток) та волокон. Для тканин і трикотажу 
характер деформації в області малих навантажень (навантаження від дії рук виконавця і робочих органів 
швейного обладнання) визначають в основному зовнішні зв’язки будови полотна. Вони проявляються у 
вигляді сил тертя і зчеплення в точках контакту ниток, а також вигином і взаємним розташуванням окремих 
ниток. Водночас, сили тертя між волокнами в пряжі чи нитках, міжмолекулярні зв’язки в волокнах на 
початковому етапі деформації проявляють себе в меншій мірі.  

Процес перетворення деталей у виріб відбувається внаслідок механічного і термічного впливу на 
матеріал з використанням механічних, фізико-механічних хімічних, фізико-хімічних деформацій, що 
виявляє фізичну сутність методів оброблення. Основою механічних деформацій є використання 
механічного способу простого з’єднання деталей, з’єднання з примусовою посадкою одного шару по 
відношенню до іншого, відгортання і закріплення країв. За ходом технологічного процесу виготовлення 
одягу технологічні властивості матеріалів мають здатність піддаватись чи опиратись фізико-хімічним 
деформаціям впливу на грубу і тонку структуру текстильного полотна. Основою хімічних, фізико-хімічних і 
фізико-механічних деформацій є використання способів: згину, стиснення з примусовим зсіданням і 
розтягненням зі зменшенням-збільшенням довжини ниток структури матеріалу, гідротермічного оброблення 
парою. 

За необхідності використання конструкцій з криволінійними контурами виріб членують на частини 
і відтворюють його форму відповідно до тілобудови людини. Для вирішення завдання отримання готового 
продукту частини виробу необхідно з’єднати, а його ділянки сформувати. Тому з сукупності необхідних 
робіт частину виконують способами з’єднання, іншу – формування і фіксації зрізів й поверхонь.  

Технологічна сутність методів оброблення виробу полягає у використанні способів ниткового і 
клейового з’єднання деталей у шов, клейового з’єднання способом фронтального і зонального дублювання 
поверхонь, способів формоутворення і формозакріплення, розпрасовування і запрасовування, надання 
форми деталям, змінивши сітьові кути тканини, стоншення ділянок виробу, усунення полиску 
відпарюванням. 

Ціллю створення об’ємно-просторової форми одягу є надання сталої форми ділянкам одягу за 
рахунок пружних і еластичних характеристик матеріалу та швів складної конфігурації. Використовуючи 
формотворні способи на рівні конструктивних: членування виробу на частини, використання виточок, 
складок і т. ін. та технологічних: змінювання кутів між системами ниток, розтягування-стиснення ниток і 
волокон в площині полотна, розтягування-стиснення зі згином ниток, зміщенням, зминанням волокон на 
молекулярному рівні за місцем згину, – досягають бажаного утворення форми елементів швейного виробу 
та її закріплення. Фіксування форм виробу досягають способами прокладання швів, способом з’єднання 
сформованої деталі з прокладками і пружками, способом створення внутрішніх з'єднань у виробі, способом 
термічного впливу на предмет праці дублюванням, прокладанням прокладок і пружків, створенням 
закріплюючих і об'ємних з'єднань (з використанням плечової накладки), способом з’єднання  з фіксуючими 
прокладками (бортова прокладка, підокатник, амортизатор). 

Технологічний метод за функцією цілі базується на використанні певного типу робочого процесу: 
оброблення зрізу, з’єднання зрізів, формування поверхні, з’єднання зрізів з одночасним формуванням швів, 
країв, поверхонь (рис. 1.). За зоною впливу засобів праці на предмети праці робочі процеси здійснюють 
скраю, на площині, на об’ємній поверхні. За способом впливу засобів праці на предмети праці (сукупністю 
правил послідовності й змісту трудових дій) оброблення виконують еквідистантно до краю, з простим 
суміщенням контурів, з суміщенням складних контурів і посадкою, з відгином, з припасовуванням і без 
припасовування деталей одна до одної, формуванням поверхні способом деформування грубої і тонкої 
структури матеріалу. Процеси з’єднання, формоутворення і формозакріплення реалізують за один чи два 
цикли за точковим, площинним, поверхневим способами контакту засобів праці з предметами праці. 

 



Технічні науки 

Вісник Хмельницького національного університету  №4 ’2013  81

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

за
ст
ил

 з
рі
зу

 
ш
ве
йн
им

и 
ни
тк
ам
и 

ТЕХНОЛОГІЧНІ МЕТОДИ ВИГОТОВЛЕННЯ ШВЕЙНОГО ВИРОБУ 

 

З’ЄДНАННЯ З’ЄДНАННЯ І ОДНОЧАСНЕ 
ФОРМУВАННЯ

відігну-
тий і 
закріп- 
лений 
край

ОБРОБЛЕННЯ 
ЗРІЗУ

усунен-
ня 

заломів, 
викрив-
лень, 

полиску

зменшен-
ня і збіль-
шення 
розмірів 
ПП на 
окремих 
ділянках 

СКРАЮ ПРЕДМЕТУ ПРАЦІ НА ОБ’ЄМНІЙ ПОВЕРХНІ

стиснен-
ня краю 
для при-
мусового 
зсідання 
шару 

тканини

прокладан-
ня строчки 
рівної, без 
хвилястості, 
еквідистан-
тно до 

геометрії 
контуру

з’єднані 
деталі з 
посадкою 
одного 
шару до 
іншого

об
м
ет
у-

ва
ль
на

 
ст
ро
чк
а 

за
кр
іп
ле
ни
й

не
ро
зт
яж

-
ни
й 
зр
із

 

об
ля
м
о-

ва
ни
й 
зр
із

 

ФОРМУВАННЯ

дублю-
вання по 
фронту 
 чи по 
ділянці; 
приклею-
вання 

жорстка 
форма 
чи нова 
форма 

ск
рі
пл
ен
ня

 
пр
уж

ка
, 

та
сь
м
и 
зі

 
зр
із
ом

 

ог
ор
та
нн
я 
зр
із
у

см
уж

ко
ю

, 
та
сь
м
ою

новий 
багато-
шаровий 
пакет чи 
нова 
форма За

ст
ро
че

-
ни
й,

 п
ро

-
ст
ро
че
ни
й 

к р
ай

 

спрасова-
на, відтяг-
нутапо-
верхня з 

випуклими,
увігнутими
ділянками 

виріб то-
варного 
вигляду 
складної 
об’ємної 
форми

механічне 
суміщення 
за позна-
ками і 

спряження 
зрізів

примусове 
надання 
форм за 
рахунок 

одночасної 
дії різних 
деформа-

цій 

відгинання 
припусків 
для стійкої і 

чіткої 
форми, 

стоншення 
обшитого 
краю 

розпра-
сований, 
запрасо-
ваний, 
припра-
сований 
шов

ви
ко
на
нн
я 

ш
ва

 (
-і
в)

, 
ст
ро
чк
и 

вирівню-
вання по-
верхні і 
закріп-
лення за 
допомо-
гою ВТО

деформації згину та 
стиснення-розтягування 
поверхні з примусовим 
зсіданням ділянок 

тканини закріплення за 
допомогою термічного 

способу 

ТИП РОБОЧОГО 
ПРОЦЕСУ - ФУНКЦІЯ 

ЦІЛІ МЕТОДУ 

ЗОНА ВПЛИВУ 
ЗП НА ПП 

ФІЗИЧНА І 
ТЕХНОЛОГІЧНА 

СУТНІСТЬ ВПЛИВУ 
НА ПРЕДМЕТ ПРАЦІ 

РЕЗУЛЬТАТ 
ВПЛИВУ НА 
ПРЕДМЕТ 
ПРАЦІ 

деформації стис-
нення, примусове 
зсідання ділянок 

тканини, згин країв 
і їх закріплення за 

допомогою 
ниткового 

з’єднання чи ВТО

термічне кле-
йове з’єднання
шарів; меха-
нічне зональ-
не з’єднання 
декількох  
шарів

СПОСІБ 
ВПЛИВУ НА 
ПРЕДМЕТ 
ПРАЦІ 

відгина-
ня 

деталі 
для 

створен
ня 

чіткого 
краю

товарний 
вигляд 
шва, 

ділянки, 
пакета 

механічне 
закріплення зрізів 
від розтягування 
чи обсипання за 
допомогою 

ниткового застилу, 
смужки, тасьми 

зональне 
нашару-
вання 

деталями 
предмету 
праці 

склад-
на 

об’єм-
на 

форма

НА ПЛОЩИНІ

 
Рис. 1. Класифікація технологічних методів у процесах виготовлення швейного виробу 

 
Отже, технологічні методи у процесі виготовлення швейного виробу і операційних процесах 

оброблення частин  і елементів деталей виробу базуються на використанні двох основних робочих процесів 
– з’єднання й формування. Основні робочі процеси технологічного процесу виготовлення швейного виробу 
об’єднані в типи і класифіковані за рівнями: способу, ступеню та методу з’єднання і формування, 
технічними умовами виконання основних і супровідних заходів і трудових дій, способом реалізації методу 
для здійснення процесу (рис. 2-3.). 

Під з’єднанням розуміють скріплення частин виробу між собою за допомогою ниткового або 
клейового способів для створення одного цілого, які являються основними у виготовлення швейного 
виробу. Робочий процес з’єднання характеризує оброблення зрізів, з’єднання частин деталей і збирання 
складаних одиниць.  

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

за проміжною 
формою 

просторове 
з’єднання 

прокладання 
пружків, 
прокладок

на всій 
поверхні 
деталі чи 
ділянках 

рівномірне 
розправлення 
деталі на всій 
площині чи 

ділянках іншої 
деталі 

вкладання 
деталей за 
умовними 

орієнтирами (з 
суміщенням 

центру 
деталей) 

взаємне 
вкладання 
деталей з 
середньою 
точністю до 
орієнтирів 

точне вкладання 
деталей 

відповідно до 
контуру, надсічки, 

лінії 

локальне 
розміщення дуже 
малих деталей на 
великих деталях 

за кінцевою (експлуатаційною)  
формою 

З’ЄДНАННЯТип робочого процесу 

Рівень 0 

Рівень 1 
Спосіб з’єднання НИТКОВЕ КЛЕЙОВЕ

Ступінь 
з’єднання 

Метод 
з’єднання 

з’єднання без 
спряження 

зрізів деталей

з’єднання зі спряженням 
зрізів, країв деталей за 

познакою 

Технічні умови
виконання 
супровідних 
заходів  

Технічні умови 
виконання 
основних 
заходів 

з’єднання без 
пере-

кошування 
шарів пакета

з’єднання 
допоміжної 

деталі 
еквідистантно 
до зрізів чи 
познак деталі 

верху 

з’єднання 
деталей за 
контурами 
та лініями

з’єднання
деталей, 
відповідно 

до 
орієнтирів: 
швів, зрізів

з’єднан-
ня у 

відкри-
тому чи 
закри-
тому 

вигляді 

з’єднан-
ня 

пакетів  
з де-

кількох 
шарів 
(4-6) 

з’єднан-
ня 

деталей, 
викро- 
єних під 
кутом до 
ниток 
основи

з’єднання
за 

лініями 
різної 
форми 
кон-

фігурації

Спосіб 
реалізації 
методу 

оброблення і 
з’єднання борт. 
прокл., плеч. 
наклад., з 
основною 
деталлю

дублювання, 
фронтальне 
дублювання 

закріплення 
зрізів 

основних 
деталей, 
зональне 

дублювання

приклею-
вання плеч.
накл. до 
зрізу 

пройми

зшивання, пришивання, 
настрочування деталей 

Рівень 2 

Рівень 3 

Рівень 4 

Рівень 6 

Рівень 5 

 
Рис. 2. Класифікація робочого процесу З’ЄДНАННЯ у технологічному процесі виготовлення швейного виробу 
 
Для здійснення процесу з’єднання використовують методи дублювання, фронтального дублювання, 

зонального дублювання, приклеювання, прокладання пружків, прокладок, просторового з’єднання з 
використанням спеціальних подушок пресу, – які мають відношення до клейового способу з’єднання та 
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методи спряження зрізів деталей скраю чи на площині або без спряження зшиванням, прострочуванням, 
настрочуванням, – які мають відношення до ниткового способу з’єднання. Залежно від ступеня оброблення 
розрізняють з’єднання за первинною, проміжною і за кінцевою експлуатаційною формами. Технічні умови 
виконання операції виражають безпосереднє протікання операційного процесу, тому відображають сутність 
виконання основних заходів і тих, що їх супроводжують.  

Формування пов’язане з наданням виробу або його частинам об’ємної форми і товарного вигляду. 
Процес формоутворення з плоских деталей здійснюють деформацією структури тканини способами 
з’єднання і формування. Для цього використовують швейні з’єднання і волого-теплове оброблення. Для 
формування деталей, вузлів, швів, поверхні виробу використовують ниткове оброблення методами 
обшивання, технологічного регульованого ущільнення-розтягування волокон шарів пакета (посадка), 
підгинання краю (-їв) та способом волого-теплового оброблення. Тому формування включає формування 
згинів і швів, об’ємне формування та вирівнювання поверхні. З’єднувані деталі можуть регулювати, 
зміщуючи одну по відношенню до іншої – з’єднання з одночасним формуванням шва. Формування 
зшивного шва з посадкою виконують методом поступового зсуву шару пакета з ущільненням його волокон і 
одночасно фіксують стібками строчки. Посадку вручну виконують з уповільненням чи зупинкою ходу 
машини, на спеціальній машині, оснащеній додатковою рейкою і роздільною пластиною, при сумісній дії 
верхнього і нижнього механізмів транспортування – способом регульованого ущільнення волокон нижнього 
шару чи розтягування горішнього, чи те і інше одночасно. Особливої складності набуває формування з 
примусовим зсувом шару з’єднуваних деталей за складним криволінійним замкнутим контуром з різною 
величиною посадки на ділянках зрізів. 

 

 

 

 
ФОРМУВАННЯ

НИТКОВЕ ЗА ДОПОМОГЮ ВТО

Тип робочого процесу 

Спосіб формування 
Рівень 1 

Ступінь 
формування за кінцевою (експлуатаційною) формоюза проміжною формою

Метод 
формування 

надання 
товарного 
вигляду 

надання форми 
певного вигляду 

із заданим
примусовим 

зсувом 
з’єднуваних 

шарів 
( )

використовуючи 
шов, швейне з’єднання

способом 
згину 
полотна 

розташу-
вати 

визначену 
ділянку 
виробу в 
зоні 

технологіч-
ного впливу

Технічні 
умови 
виконання 
супровідних 
заходів 

одинарно, 
подвійно 
перегнути, 
підігнути, 
загнути, 
відігнути 
краї (-й) 

розташува
ти 

відрізки 
деталей з 
складними 
контурами 
суворо за 
познаками

розпра-
вити 
шари 
пакета 
для 

викона
ння 

дефор-
мувати 
шар у 
вигляді 
зборок, 
складок

суворо за 
познаками 
розташувати 
початкову 
точку деталі, 

що 
посаджують, 
відносно 
іншої 

Зручно
розташува-

ти 
предмет 
праці для 
виокремле

ння 
об’єкту 
оброблен-

ня

розташувати 
просторові 

елементи виробу 
відповідно до 
профільної 

поверхні подушки 
чи колодки 

ві
дт
во
ре
нн
я 
п
ар
ал
ел
ьн
их

 
ст
ро
чо
к 

(в
и
ст
ро
чу
ва
нн
я)

 
од
но
ча
сн
о 
п
о 
де
кі
ль
ко
х 

ш
ар
ах

 з
 ф
ор
м
ув
ан
ня
м

 
по
ве
рх
н
і 

ві
дт
во
ри
ти

 ч
іт
ку

 
п
ар
ал
ел
ьн
у 
ст
ро
чк
у 
до

 
кр
аю

 с
кл
ад
но
го

 к
он
ту
ру

 

Технічні 
умови 
виконання 
основних 
заходів 

ур
ег
ул
ю
ва
ти

 п
ри
м
ус
ов
е 

сп
ра
со
ву
ва
нн
я,

 
ві
дт
яг
ув
ан
ня

 
сф
ор
м
ув
ат
и 
об

’є
м
н
у 

по
ве
рх
ню

 з
а 
зо
н
ою

 
ак
ти
вн
ої

 д
еф
ор
м
ац
ії 

(н
а 

сп
ец
іа
ль
н
их

 п
од
уш

ка
х)

 

те
хн
ол
ог
іч
но

 у
ре
гу
лю

ва
ти

ви
пр
ав
ле
нн
я 
рі
вн
о 

ш
ир
ок
ог
о 
ка
нт
а,

 р
ам
ки

 

ви
рі
вн
ят
и

 п
ов
ер
хн
ю

, 
ус
ув
аю

чи
 

зм
ор
ш
ки

,н
ер
ів
но
ст
і, 

хв
ил
яс
ті
ст
ь,

 с
кл
ад
и 

ущ
іл
ьн
ит
и 
об

’є
м
но

 ш
ар
и 

па
ке
та

 з
а 
зо
но
ю

  
пр
ес
ув
ан
ня

  ч
и 

пр
ас
ув
ан
ня

 

те
хн
ол
ог
іч
но

 
ур
ег
ул
ю
ва
ти

 п
ос
ту
п
ов
и
й 

зс
ув

 о
дн
ог
о 
ш
ар
у 
па
ке
та

 

те
хн
ол
ог
іч
но

 
ур
ег
ул
ю
ва
ти

 п
ос
ту
по
ви
й 

зс
ув

 д
во
х 
ш
ар
ів

 п
ак
ет
а 

за
б
ез
п
еч
и
ти

 в
ід
п
ов
ід
н
і 

ро
зм
ір
и 
зб
ор
ок

, с
кл
ад
ок

 

за
бе
зп
еч
ит
и 
єд
ин
у 

ш
и
ри
н
у 
дв
ох

 з
рі
зі
в 

за
бе
зп
еч
ит
и 
єд
ин
у 

ш
ир
ин
у 
по
дв
ій
но
го

 з
ги
ну

 

за
бе
зп
еч
и
ти

 є
ди
ну

 
ш
и р
ин
у 
зг
ин
у 

Кількість ТО 
для надання 
кінцевої  
форми 

одна ТО з 
високою 
точністю

кількість ТО за кількістю 
оброблюваних ділянок виробу і 
використовуваним обладнанням

кількість 
ТО за 

кількістю 
швів

одна ТО з 
високою 
точністю 

одна чи дві технологічні 
операції (ТО) з високою 
точністю виконання 

Рівень 4 

Рівень 5 

Рівень 0 

Рівень 6 

Рівень 3 

Рівень 2 

 
Рис. 3. Класифікація робочого процесу ФОРМУВАННЯ у технологічному процесі виготовлення одягу 

 
Для надання форми ділянкам виробу, забезпечення посадки зрізів чи швів використовують спосіб 

волого-теплового оброблення, здійснюваний методом ущільнення-розтягування. Зона активної деформації 
при формуванні об’ємної випуклості у виробі визначається випуклістю верхньої і нижньої профільних 
подушки пресу чи колодки, а вирівнювання поверхні – гладенькою прасувальною поверхнею. 
Вирівнюванням поверхні усувають нерівності, змини, хвилястість, складки та інші випадкові деформації 
виробу, отримані в результаті фіксації пачок, доставки їх до робочих місць, багаторазового переміщення і т. 
ін. 

Формування згинів, канту, обшивних швів створюють за етапами, окремими операціями, 
створюючи проміжну, а потім кінцеву експлуатаційну форму. 
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Висновки. Класифікація технологічних методів і типів робочих процесів зі з’єднання та 
формування впливають на функцію, структуру й властивості технологічного процесу виготовлення 
швейного виробу і є основою типового проектування.  
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