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Артикул —К309
К3091
К309 - Термосумка, войлок, 24х15х19см, 6л
К3091 - Термосумка, войлок, с принтом, 24х15х19см, 6л
Техническое описание изделия 
Сумка прямоугольной формы, высота 19 см, ширина 24 см, глубина 15 см.
Изготовлена из синтетического каландрированного войлока светло-серого цвета.

По верхним срезам настрочены ручки из стропы чёрного цвета шириной 2,5 см. 

Боковые и нижние швы выполнены швом «на ребро» на лицевую сторону и окантованы серой окантовочной тесьмой.
На передней стороне сумки К3091 расположен принт с надписью «LUNCH». Изделие сложено путём перегиба дна пополам внутрь, скреплено 2 биркодержателями и упаковано в пакет. Упакованные изделия уложены в гофрокороб, в количестве согласно спецификации.
Спецификация деталей изделия

	Наим. детали
	Кол-во

	Норма расхода
	Вид материала

	Цвет/принт

	Примечание


	Основа

52х24 см

Боковая деталь

19,6х15,2 см
	1 дет.

2 дет.
	0,24 м2
	Войлок синт. Каландр 470г/м2, светло-серый, ш.160см,
	Светло-серый

	Раскрой АРК  ГЕРБЕР
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	0,20714 м2
	Изолон фольгированный, алюфом (PE), 2мм, односторонний, 1,0м.
	
	


Спецификация фурнитуры

	Наименование
	Харак-ки
	Кол-во
	Норма расхода
	Цвет
	Примечание

	Термобумага с печатью
	"Lunch", 10,7х2,4см
	1 шт
	0,0052 м2
	
	К3091

	Стропа
	Шир.25мм
	2 шт
	0,45 м
	чёрный
	Нарезка на горячей струне

	Тесьма окантовочная
	Артикул Гамма 9с754, 8,9 г/м.п., ребристая, полиэфир, блестящая, серый , 22мм
	1,6 м
	1,6 м
	серый
	

	Нитки
	45ЛЛ
	
	0,00214боб2500
	серый

	


Спецификация упаковки

	Наименование
	Харак-ки
	Кол-во
	Норма расхода
	Цвет
	Примечание

	Термоэтикетка-стикер
	 полуглянец, большой, 58х40мм
	1
	1шт
	ч/б
	Согласно артикулу

	Гофрокороб с печатью
	0,29кг, 355х265х345, СК
	1на 8 шт.
	0,125 шт

	бурый
	С.К.8

	
	
	
	
	
	


Технологический процесс термосклеивания

	№ п/п
	Наим-е операции
	Тех.параметры выполнения
	Вид работ
	Разряд работ
	Примечание

	1
	Нарезка войлока на листы
	1. Взять рулон войлока Войлок синт. Каландр 470г/м2, светло-серый, ш.160см.

2. Распаковать и разместить в люльке. 
3. Настелить, отмерив лист длиной 1,05 м.

4. Отрезать лист на отрезной линейке.
	Настильщик
	2
	

	2
	Нарезка листов войлока нужной ширины
	На готовых листах отмерить ширину материала 1,48 м. Отрезать сабельным ножом лишнее.
	Раскройщик
	3
	

	3
	Нарезка изолона на листы
	1. Взять рулон изолона фольгированного, алюфом (PE), 2мм, односторонний, 1,0м.
2. Распаковать и разместить в люльке. 

3. Настелить, отмерив лист длиной 1,45 м.

4. Отрезать лист на отрезной линейке.
	Настильщик
	2
	

	4
	Термосклеивание на большом прессе
	1. На платформе большого пресса разместить войлок лицом вниз.

2. Сверху наложить фольгированный изолон фольгой вверх.
Выровнять срезов материалов, чтобы они были параллельны друг другу.

3. Если у изолона есть незащищенная фольгой кромка пенополиэтилена, ее нужно перекрыть бумагой во избежание прилипания к плите пресса.
4. Выставить на табло пресса температуру 200ºС, время – 15 секунд.

5. Нажать кнопку «Пуск».

6. После окончания склеивания, выдвинуть платформу, снять склеенный полуфабрикат и расположить на плоской ровной поверхности во избежание образования неровностей.
7. Остывшие листы войлок/алюфом передать на раскрой.
	Подбор
	2
	


Технологическая последовательность обработки

	№ п/п
	Наим-е операции
	Тех.параметры выполнения
	Вид работ
	Разряд работ
	Примечание

	1
	Нарезка термобумаги с принтом
	1.Развернуть рулон, расправить бумагу.

2.Разрезать на полосы 3.Нарезать полосы на единичные фрагменты.
	Подбор
	2
	К3091

	2
	Термоперенос принта на деталь
	1. Расположить деталь на рабочем столе термопресса согласно схеме. Расположить нарезанную термобумагу стороной с нанесённым изображением к лицевой стороне материала, совместить принт с лекалом для принтования
3. Закрепить бумагу на детали булавками по углам.

4. Задвинуть стол пресса в рабочую зону, опустить верхнюю плиту.

4. После срабатывания таймера и открытия пресса, извлечь детали
5. Удалить с детали отработанную бумагу и булавки.
	Подбор
	2
	К3091
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	3
	Окантовывание верхних срезов юоковых деталей
	1. Вогнутый срез боковой детали вложить в рубильник окантователя.

2. Окантовать.
	Прямострочная швейная машина с окантователем
	3
	

	4
	Настрачивание молнии
	1. Отступить от бокового среза 1,5 см.

2. Край молнии загнуть внутрь.

3. Настрочить молнию, не доходя до бокового среза 1,5 см.

Ш/ш. 0,2-0,3 см

4. Аналогично настрочить вторую часть молнии.
	Прямострочная швейная машина
	3
	Закрепки в начале и в конце строчки.

	5
	Настрачивание ручек
	Расположить нарезанные ручки на верхней части детали по проколам, настрочить фигурной строчкой по заданной программе.
	Закрепочный автомат
	2
	Программа Р13, шаблонная лапка Р13

	6
	Втачивание боковых деталей 
	1. Боковую деталь с окантованным верхним срезом лицевой стороной вверх наложить на изнаночную (фольгированную) сторону основной детали.

2. Уравнять углы, срезы, втачать, совмещая углы боковой детали с надсечками на основной детали. 

Ш/ш. 0,6-0,7 см.

3. Аналогично втачать вторую боковую деталь.
	Прямострочная швейная машина
	3
	Закрепки в начале и в конце строчки.

	7
	Окантовывание боковых швов и молнии
	1. Стачанные швы вложить в рубильник окантователя. 2. Окантовать, оставляя концевые 2,5-3 см.

3. Свободный конец молнии, окантовать. Оставляя концевые 2,5-3 см
	Прямострочная швейная машина с окантователем
	3
	

	8
	Закрепление концевых
	Свободных хвостики на молнии и на боковых деталях подогнуть два раза, закрепить.
	Прямострочная швейная машина
	3
	Закрепки в начале и в конце строчки.

	Технологическая последовательность упаковки

	№ п/п
	Наим-е операции
	Тех.параметры выполнения
	Вид работ
	Разряд работ
	Примечание

	1
	Приёмка
	1.Проверить качество, почистить изделие.
	Приёмщик
	2
	

	2
	Упаковка
	1. На изделие наклеить стикер.
2. Вложить сумку в пакет. Запаять/заклеить.

3. Упакованные сумки уложить в коробку
	Упаковщик
	2
	М.К.8


Требования к качеству изделий
	Наименование требования
	Описание требования

	Соблюдение требований к качеству упаковки
	Контроль четкости текста и сканирования штрих-кодов на стикерах. 

Соблюдение количества изделий в коробках

	Соблюдение требований к качеству строчек
	Параметры швов и строчек согласно Рабочей инструкции швеи и требованиям технологической последовательности изготовления 

	Соблюдение требований к качеству принтования
	Соблюдение схем размещения принтов, соблюдение правильного направления рисунка на деталях, соблюдение четкости и равномерности нанесения изображений на материал.

	Соблюдение требований к качеству сборки изделия
	Соблюдение лицевой и изнаночной стороны на деталях. Соблюдение технологии сборки. Запасы швов стачивания дна равномерные, срезы уравнены.


Приложение 1
Автоматизированный раскрой Гербер 
 (на 7 к-тов с полотна, 1 к-т=1 осн.деталь+ 2 бок.детали)

Войлок синтетический каландрированный 470гр/м2 светло-серый/Изолон фольгированный, алюфом (PE), 2мм, односторонний.
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Приложение 2
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