Проектирование одежды 
с объемным  утеплителем
(курс лекций)
Лекция 1. Особенности проектирования одежды с объемным утеплителем
Тотальное внедрение в производство одежды и снаряжения из новых искусственных и синтетических материалов повлекло за собой необходимость разработки новых методов проектирования и производства этих изделий.
Вектор развития промышленности направлен на расширение ассортимента изделий на базе новых химических материалов, создание новых производств по выпуску объемных нетканых полотен, искусственного меха и др. материалов для изготовления одежды.

По данным отечественных и зарубежных источников для химических волокон в общем балансе текстильного сырья составит в 2005г. 60-65%.

Энергичное внедрение синтетических материалов временно отодвинуло на второй план значение материалов на основе натуральных волокон, хотя возможности их использования не исчерпаны. В производстве одежды и снаряжения находят применение  нетрадиционные материалы: пух и перо водоплавающих птиц, пуховые гусиные тушки, оленья и верблюжья шерсть. Применение новых материалов требует разработки специальных методов проектирования одежды, методов обработки узлов и изделия в целом. Из всего многообразия различных видов одежды наиболее материалоемкими являются изделия для защиты от пониженных и повышенных температур. Для защиты от перепада температур между телом человека и окружающей средой используются различные прокладки, выполненные с использованием объемных материалов, структурное решение которых, можно характеризовать как связное и несвязное пространственное расположение составляющих их элементов (пушин, волокон, нитей).
Ярко выраженным представителем несвязных утеплителей является пухо-перовая масса водоплавающих птиц (отдельные пушины и перья могут свободно отделяться друг от друга даже при слабом движении воздуха).
К группе сформированных (связных объемных утеплителей) можно отнести различные нетканые материалы, полученные искусственным способом. Такие материалы получают скреплением между собой отдельных элементов различных утеплителей.

Базой для проектирования изделий с объемными материалами являются работы отечественных и зарубежных исследователей: П.А. Колесникова, Р.Ф. Афанасьевой, П.П. Кокеткина, З.С. Чубаровой, А. Бартона, О. Эдхолма.

Однако до настоящего времени остаются актуальными вопросы, связанные с проектированием и производством одежды, которая при минимальной стоимости и минимальном весе может выполнять основные функции защиты тела человека от неблагоприятных воздействий пониженных температур окружающей среды.
Максимальное снижение стоимости и веса можно добиться, применяя системный подход при анализе и исследовании свойств материалов, при моделировании поведения материалов в объемном пакете, при разработке пакетов оптимальной конструкции и конструкции теплозащитных изделий.

Фирмы, занимающиеся изготовлением снаряжения и одежды для экспериментальных условий, используют различные утеплители на базе синтетических волокон: Hollowfbre, Ihinsulate, Slimtech, различные типы Fluse-ob. Эти материалы, по отдельно взятым свойствам, могут в несколько раз превосходить материалы из натуральных волокон, но уступают последним при комплексной оценке всей совокупности свойств.
Перспективное использование в качестве теплозащитной прокладки пуховой массы водоплавающих птиц в одежде, предназначенной для эксплуатации в условиях с низкой влажностью.

Особенности методов проектирования одежды из этих материалов должны учитывать разобщенность составляющих пухоперовой массы.

Применение объемных несвязных утеплителей усложняет процесс обработки изделий. Возникает необходимость равномерного распределения массы несвязного утеплителя на поверхности деталей этих изделий. Чаще всего закрепление производиться путем простегивания объемного несвязного утеплителя между двумя слоями материалов.

Лекция.   Особенности технологии обработки и сборки изделий с объемными 

несвязными утеплителями
1. Разновидности способов формирования швейных изделий с объемными несвязными утеплителями.

2. Последовательность сборки пакетов различного конструктивного построения.

3. Обработка и сборка с изделием карманов.
4. Модификации ветрозащитных планок и сборка их с изделием.

5. Особенности последовательности сборки изделий с объемными несвязными утеплителями.

1. Формирование швейных изделий с объемными несвязными утеплителями, например, перо – производиться по двум типовым схемам, основанные на последовательности заполнения изделий пухоперовой массой.

По первой схеме
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При стачивании деталей оставляют отверстие с одной стороны детали для заполнения пухом. Оптимальная плотность заполнения пухом 8-10г/дм3.

Выстегивание осуществляют после закрепления отверстий и разравнивания пуха в деталях. Для устранения сборок нижней ткани, вдоль линии выстегивания можно скрепить булавками. При таком способе возможна миграция пушин через проколы иглы, что снижает эстетические свойства изделий.

По второй схеме 
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При стачивании деталей, оставляют одну боковую сторону нестачанной, через которую деталь заполняют пухом и застрачивают это отверстие.
Эта технология позволяет избежать присборивания нижней ткани, поскольку выстегивание производиться без пуха и значительно уменьшается миграция утеплителя через проколы.
2. Двухслойные с переборками.
В качестве переборок можно использовать тонкие ленты шириной 3-5см или полоску ткани шириной 5-7см. ленты настрачивают на 1-2см от края, полоски ткани на 1-1,5см, ввиду возможной осыпаемости последних. Переборки настрачивают на одну деталь, затем на другую по разметке (линии выстегивания, которые предварительно наносятся на детали кроя). Оптимальная величина шага выстегивания для деталей мужской куртки 14-16см. когда все переборки будут пристрочены к общим деталям кроя, детали нужно стачать так, как рекомендуется во втором способе формирования двухслойных пакетов, отсеки заполняют пухом и стачать открытую сторону.
Трехслойный пакет.
Внутренний слой трехслойного пакета называется прокладкой. Настрачивают прокладку последовательно на ткань верха и ткань подкладки, затем опять на ткань верха и т.д.

После того как настрочена прокладка, пакет собирают так же, как двухслойный.

Четырехслойный пакет.
Это два двухслойных пакета, в технологическом плане нет ничего нового.

Общие рекомендации использования пакетов, различного конструктивного 

построения.
В двухслойных и четырехслойных пакетах детали спинки и переда лучше делать раздельными.
В изделиях с раздельными спинкой и передом легче втачивать рукав.

В двухслойном с переборками и трехслойном пакете спинка и перед цельные. Если их делать раздельными, то боковые швы изделия будут «холодными» швами.

3. Чаще всего в пуховой одежде обрабатывают накладные карманы с закрытым верхним входом, например, клапаном, чтобы не попадал снег и боковым входом. Эти карманы достаточно объемные и характерны для пуховой одежды всех конструкций. Карман в боковом шве изготавливают, как правило, в четырехслойной конструкции пакетов. Для экономии дорогостоящего перопухового наполнителя, детали кармана и клапана заполняют синтетическим утеплителем объемным и недорогим по цене.

Прорезные карманы могут быть обработаны с обтачками, с клапанами или с листочкой. Клапаны или листочки обрабатывают обтачками или цельнокроеными, в качестве прокладки применяют синтетический утеплитель для придания деталям эффекта объемности.
В двухслойных изделиях, состоящих из основной и прокладочной тканей, выстеганных в утепляющий пакет, прорезные карманы обрабатывают как в изделиях без подкладки.

В изделиях с подкладкой карманы обрабатывают в соответствии с типовой последовательностью.

Последовательно намечают место расположения входа в карман, притачивают обтачки, либо клапан и обтачку или листочку, если обрабатывают карман с листочкой. одновременно может быть притачана подкладка кармана. Швы притачивания листочек, клапанов или обтачек, как правило, настрачивают, срезы подкладки стачивают (1).
В двухслойных изделиях с переборками обработка прорезных карманов имеет ряд особенностей. Это связано с размещением кармана между слоями пакета. До обработки утепляющего пакета, на участке расположения кармана с изнанки переда настрачивают дополнительную деталь, образовавшийся между деталью и передом отсек заполняют небольшим количеством пуха (2а).

Затем обрабатывают края входа в карман обтачками или листочками, швы притачивания настрачивают. В месте расположения первой дополнительной детали настрачивают вторую, отличающуюся от первой тем, что по линии, совпадающей с линией притачивания переборки с изнаночной стороны, на ней застрочена складка. Эта складка в последующем будет служить припуском для притачивания переборки на участке расположения кармана. Затем выполняют сборку двухслойного пакета с переборкой (рис.2).
Накладные карманы в теплозащитной одежде с перопуховым утеплителем бывают, как правило, сложными по конструкции: с двойным входом, с прорезным входом, с клапанами и планками, закрывающими вход в карман.

При обработке карманов в двухслойных изделиях с переборками последовательность сборки карманов меняется, т.к. настрачивание карманов на основные детали после их заполнения пухом приведет к сдавливанию пакета, ухудшит внешний вид изделия. Поэтому карманы соединяют в процессе обработки пакета, их настрачивают по намеченным линиям на верхнюю деталь пакета, к которой предварительно притачаны одной стороной переборки (рис.3). Переборки оказываются застроченными в местах прокладывания строчек. Их надсекают на участках строчек. Затем продолжают обрабатывать пакет, соединяют переборки с внутренним слоем пакета изделия. На участках, где переборки настрочены, под шов притачивания второй стороны переборок подкладывают полоски ткани такой ширины, как и переборки. Пуховая смесь, заполняющая отсек, своей тяжестью будет удерживать дополнительные полоски, прижимая их к основной переборке, закрывая отверстие.

4.  В теплозащитной одежде и снаряжении застежка в изделиях закрывается ветрозащитными планками различных модификаций.

Вначале обрабатывают планку, затем ее соединяют с передом. Прокладку  в планку чаще всего используется из синтетического утеплителя. Обработанную планку по намеченной линии притачивают к переду, затем отгибают и настрачивают ее отделочными строчками (рис.1).

 Планка может быть втачана при обтачивании края борта подкладкой с одновременным втачиванием тесьмы-молнии (рис.2).

Для увеличения надежности застежки и усиления теплозащитных свойств может быть обработана внутренняя планка и втачана между верхом с утепляющим пакетом и подкладкой. При это втачивают одну сторону тесьму-молния. Вторую сторону застежку втачивают при обтачивании борта подкладкой (рис.3).

5.  Рукава в изделиях с объемным несвязным утеплителем втачивают в открытую пройму в развернутом виде. В некоторых изделиях рукава могут быть съемные, соединены с проймой тесьмой-молнией или кнопками, при этом изделие может быть использовано без рукавов (как жилет). Для обеспечения теплозащитных свойств в области соединения рукавов с изделием по пройме обрабатывают цельнокроеную планку, закрывающую дополнительно участок расположения тесьмы-молнии по пройме.

Для этого проймы изделия обрабатывают подкладкой и прокладкой, соединенной с утепляющим пакетом, затем молнию настрачивают на расстоянии 2,5-4см от края проймы. Вторую сторону молнии втачивают между подогнутыми срезами верха рукава и подкладки по окату (рис_).

Последовательность соединения подкладки с изделием во многом определяется конструкцией утепляющего пакета, количеством слоев, а также последовательностью обработки и соединения деталей верха.

Если утепляющий пакет соединен с деталями верха, обработка подкладки заключается в стачивании плечевых срезов, обработке внутреннего кармана, втачивании рукавов в открытую пройму с последующим стачиванием нижних срезов рукавов и боковых срезов изделия.

Подкладка соединяется с готовым изделием по боковым срезам, низу изделия и рукавов, с последующим закреплением швов обтачивания отделочной строчкой (если требуется по модели).

Возможно, подкладку притачивать к припуску на подгиб низа верха или к шву притачивания манжет, затем к бортовым срезам изделия. По низу изделия подкладку можно соединять, настрачивая припуск на обработку насквозь на подкладку. Шов втачивания подкладки рукавов прикрепляют машинным способом к шву втачивания рукавов верха.
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