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ПЛАН УРОКА 
Тема занятия: Влажно тепловая обработка готового изделия. 

Урок формирования и совершенствования трудовых умений и навыков.
Вид урока: комбинированный.
Цели урока:
1. Дидактические:
сформировать у обучающихся прочные практические знания; обучить распознаванию признаков нарушений нормального хода технологического процесса; раскрыть сущность выполняемых трудовых действий и приемов; углубить ранее изученные знания при отработке приемов; показать роль знания основных положений в предупреждении и устранении возможных ошибок;  
2. Развивающие:
 зрительно контролировать правильность и точность своих движений, развивать технологическое мышление и профессиональную интуицию; научить обучающихся умениям: рационально организовывать и планировать свой труд; умения; своевременно распознавать неполадки в работе оборудования или подмечать признаки отклонений от нормального хода технологического процесса.
 3. Воспитательные:
Воспитание у обучающихся аккуратности, трудолюбия, бережного отношения к оборудованию и инструментам; сознательности при выполнении работ. Пробуждение эмоционального интереса к выполнению работ. Развивать технологическое мышление и профессиональную интуицию, формировать умения.
Межпредметные связи: предмет «Оборудование»; предмет «Технология обработки текстильных изделий», предмет «Материаловедение».

Комплексно-методическое обеспечение: литература: технология швейных изделий 2018 г. Э.К. Амирова, пошив изделий   по   индивидуальным     заказам  2017 г.    М.А. Силаева
Оборудование: утюжильный стол, различные колодки, инструкционная карта, тесты, материал.
  Инструмент: утюг. 
Приспособления: специальные колодки, сбоку от доски устанавливают подставку с асбестовой прокладкой для утюга, пульверизатор.
 





Ход урока I. Опрос - актуализация 
1.Что понимают под влажно – тепловой обработкой?
2. Какие процессы включает в себя ВТО?
3. Что относится к оборудованию ВТО?
4. Какие применяются утюги?
5. Какова разновидность прессов?
6. Какова сущность и значение ВТО?
7. На какие стадии подразделяется процесс ВТО?
8. Что включает в себя техника выполнения ВТО?
9. Как производится сутюживание и оттягивание?
10. Как производится прессование?
11. Как производится утюжильная обработка деталей?
12. Как производится приутюживание?
13. Как производится разутюживание?
14. Как производится заутюживание?


1. [bookmark: bookmark18][bookmark: bookmark19]Влажно-тепловая обработка. Объясняю новое задание, с элементами практического показа.
2. Организация и оборудование рабочего места
3. Под влажно-тепловой обработкой (ВТО) швейных изделий понимают специальную обработку деталей или изделия влагой, теплом и давлением с помощью специального оборудования. При изготовлении одежды на долю ВТО приходится приблизительно 15...25% всей трудоемкости обработки изделия           (в зависимости от вида изделия и ткани).
4. ВТО может производиться в процессе обработки изделий (внутрипроцессная) и при отделке готовой продукции (окончательная).
5. Качество изделий и их внешний вид по многом зависят от ВТО как в процессе пошива, так и при окончательной отделке. Эта обработка применяется в основном для придания объемно-пространствснной формы деталям изделия и обработки различных по виду швов, для окончательной отделки, соединения деталей клеем.
6. ВТО включает в себя следующие процессы утюжку, прессование и отпаривание. В зависимости от плотности переплетения нитей ткани по-разному поддаются ВТО.
7.  (
Рис. 5.1. Утюжильный стол
)[image: image80]Оборудование для ВТО может быль электрическим, электропаровым и паровым.
8. К основному оборудованию и приспособлениям для ВТО при изготовлении одежды относятся утюжильный стол с утюгом, прессы, паровоздушные манекены, утюги и различные колодки.
9.  Утюжильный стол (рис. 5.1) представляет собой доску 1 с крышкой 2, обтянутой сукном или парусиной. Сверху укрепляют специальную колодку с резиновой подошвой, светильник 3 гибким шлангом, реле 4 к терморегулятору и выключатель для электроутюга. Сбоку от доски устанавливают подставку с асбестовой прокладкой 7 для утюга 5, пульверизатор 6, два выдвижных ящика 9 для личного пользования. Стол должен быть таких размеров, чтобы обрабатываемые детали изделия полностью на нем размещались.
10.  Под столом располагают педаль 6 для выключения пульверизатора, работающего от компрессорной установки. На полу возле стола должен быть резиновый коврик.
11.  Для подвешивания обрабатываемых изделии рабочее место может быть дополнено передвижными кронштейнами.
12.  В зависимости от обрабатываемых материалов гладильные поверхности утюжильных столов и колодок обшивают грубым шерстяным или полушерстяным сукном, льняной или полульняной тканью. Кроме того, они могут иметь и более мягкую утюжильную поверхность или быть покрыты кардолентой (материал с поверхностью из тонких металлических игл, расположенных под углом). При обработке изделий из светлых материалов сукно покрывают отбеленной льняной тканью. Детали изделий из плотных толстых тканей обрабатывают на поверхности без суконной прокладки. На обтянутых мягких поверхностях обрабатывают изделия из тонких материалов, а также материалов с рельефным рисунком или ворсовой поверхностью.
13.  Декатиры применяют для обработки ткани паром в целях ее усадки.
14.  ВТО изделий выполняют на прессе с различными подушками (прессование) или утюгом на столе с использованием утюжильных колодок, специальных подушек или без них (утюжение), на столе с паровым обогревом рабочей поверхности в комплекте с электропаровым утюгом и на паровоздушных манекенах (пропаривание).
15.  В зависимости от выполняемых операций и вида материала применяют утюги различной массы, мощности и площади подошвы. При использовании утюгов рекомендуется применять комплект из пяти съемных утюжильных колодок: для разутюживание прямых швов (рис. 5.2, а), швов рукавов (рис. 5.2, б), швов обтачивания (рис. 5.2, в), плечевых швов и швов втачивания воротника в горловину (рис. 5.2, г), коротких швов (рис. 5.2, д). Для обработки плечевой части пиджаков и пальто рекомендуются две колодки с несъемными основаниями (рис. 5.2, е).
16.  Прессы в зависимости от способа нагрева установленных на них подушек делятся на электрические, электропаровые и паровые, а в зависимости от применяемого привода — на электромеханические, гидравлические и пневматические. Прессы с пневматическим приводом надежны в эксплуатации, экономичны по расходу электроэнергии, имеют сравнительно небольшую массу, но они могут использоваться только на предприятиях, имеющих мощную[image: image81]

компрессорную установку. В связи с этим в производстве одежды но индивидуальным заказам применяют в основном прессы с гидравлическим и электромеханическим приводами и индивидуальными парогенераторами. В зависимости от выполняемых операций на всех прессах могут быть установлены различные по форме и размерам подушки.
17. [bookmark: bookmark20] Сущность и значение ВТО.
Влажно-тепловая обработка является важной частью технологического процесса изготовления одежды. Ее назначение — придание требуемой формы деталям изделия, обработка различных швов, окончательная отделка изделий, а также склеивание деталей.
18.  Увлажненный и нагретый материал легче поддастся различным воздействиям. В процессе ВТО с помощью утюгов и прессов изделию придают необходимую пространственную форму, загибают края, образуют складки, устраняют неровности и замятости. Для закрепления формы, приданной деталям, влагу удаляют и материал охлаждают.
19.  Процесс ВТО подразделяют на три стадии: подготовка материала к формированию, формование материала и фиксация полученном формы. В процессе ВТО материал подвергается деформации, которая заключается в распрямлении, изгибании, растяжении и сжатии волокон. На первой стадии процесса тепло и влага ослабляют действие межмолекулярных сил в волокнах. Благодаря этому на второй стадии процесса изменяется конфигурация волокон.
20.  Удаление влаги из материала и его охлаждение способствуют восстановлению связей между молекулами при новой конфигурации волокон. Вследствие этого на третьей стадии процесса фиксируется форма, приданная материалу на второй стадии.
21.  Под воздействием тепла материал может находиться в трех состояниях: стеклообразном (упругом), высокопластическом и вязкотекучем. В соответствии с этим принято различать три вида деформаций: упругую, эластическую и пластическую. При ВТО подавляющее большинство тканей испытывают эластическую деформацию при температуре 110... 120 "С.
22.  Для придания швейным изделиям заданной формы необходимо пластическое состояние волокон, при котором можно получить необратимую деформацию.
23.  Нагревание выше температуры 120'С для тканей из натуральных волокон и синтетических в смеси с натуральными волокнами недопустимо.
24.  Подготовка материала к формованию должна заканчиваться при температуре, не превышающей 90... 100'С.
25.  Температура рабочей среды на второй стадии (формование материала) должна быть 105... 120'С.
26.  На третьей стадии полученная форма должна фиксироваться при быстром охлаждении волокон ткани до температуры ниже температуры стеклования.
27.  Иногда изделие уложат горячим, а потом сразу холодным утюгом.
28.  ВТО изделий выполняется утюжением, прессованием и пропариванием.
29.  Утюжение — это способ, при котором гладящая поверхность перемещается по материалу и одновременно оказывает на него давление.
30.  Прессование — способ, при котором материал сжимается между двумя горячими поверхностями без их перемещения.
31.  Пропаривание способ, при котором материал обрабатывается паром без воздействия горячей поверхности.

Техника выполнения ВТО
32.  ВТО деталей проводят на специальном оборудовании с использованием влаги, тепла и давления в процессе обработки и при окончательной отделке. Основные операции ВТО рассмотрены ниже.
33.  Сутюживание и оттягивание — наиболее трудоемкие и ответственные операции. Их выполняют для придания деталям пространственной формы. Во время сутюживания деталь подвергают принудительной усадке, а при оттягивании — принудительному растяжению. Boгнутая форма (рис. 5.3, а) достигается сутюживанием в середине детали, если этот участок в процессе носки подвергается сжатию, или оттягиванием по краям, если края закрепляются. В ряде случаев для получения вогнутой формы детали выполняют обе операции — сутюживание в середине детали и оттягивание по краям. Выпуклая форма (рис. 5.3, б) детали создается или оттягиванием в середине детали, или сутюживанием по краям с последующим закреплением формы кромками либо швами. Сутюживание и оттягивание могут выполняйся способами утюжения и прессования.
34.  (
Рис. 5.3. Вогнутая (о) и выпуклая (б) формы детали
)[image: image82] Сутюживание выполняют утюгом, начиная с тех участков деталей, где требуется небольшая посадка, постепенно переходя к участкам с большей посадкой ткани. При этом применяют различные колодки (рис. 5.4), обеспечивающие укладывание деталей с образованием необходимой формы.
35.  Сутюживание прессованием выполняют одновременно по всем участкам. В этом случае при укладывании детали на выпуклою поверхность подушки пресса по краю детали образуют волны. При сближении подушек пресса крупная волнистость материала разбивается на более мелкую в результате чего образовавшаяся слабина материала сутюживается (рис. 5.5). Для выполнения сутюживания прессованием применяют специальные подушки.
36.  Способом прессования сутюжнвают заранее посаженные и закрепленные временной строчкой края наметанных подбортов, верхнего воротника, вметанного в пройму рукава, и т.д. Операции эти могут выполняться и утюгом, и на прессе.
37.  Оттягивание с помощью утюга начинают с участков наибольшего растяжения, постепенно переходя на соседние участки с меньшей деформацией (например, оттягивание задних половинок брюк, передних срезов верхних частей рукавов и т.д.).
38.  Оттягивание прессованием выполняют на прессах со специальными подушками, имеющими гофрированную поверхность на участках, соответствующих местам растяжения материала в деталях. Во время прессования гофрированные участки верхней и нижней подушек совмещаются, зажимая и растягивая материал.
39.  В массовом производстве эти операции в основном выполняют на прессах со специальными подушками. В условиях производства одежды по индивидуальным заказам возможность применения таких прессов ограничена, поэтому основным направлением совершенствования является достижение максимального формообразования деталей конструктивным 
путем. [image: image83]




40. Рис. 5.4. Колодки:
а -бортовая; б -для разутюживания прямых швов; в, г - для разутюживания шва притачивания подборта; д- для разутюживания плечевых швов; е- для разутюживания горловины; ж- для сутюживания посадки на рукавах; з, и - для отпаривания окатов рукавов; к - комбинированная; л для разутюживания швов рукава; м—для разутюживания шаговых швов брюк

41.  Прессование выполняют для утонения краев деталей, складок, рельефов, вытачек и т. п. и при обработке швов. Прессованием выполняют приутюживание, заутюживание и разутюживание.
42.  Приутюживание — прессование готовых узлов, различных деталей (карманов, воротника, выметанных мелких деталей, краев изделия, бортов, заметанного низа).
43.  Заутюживание — это прессование швов, складок и т.д. с предварительным отгибанием краев деталей.
44.  Разутюживание — прессование швов, складок с предварительным раскладыванием припусков в разные стороны.
45.  Операции прессования выполняются с помощью утюгов и прессов. При выполнении этих операций широко применяются универсальные и специальные колодки и подушки прессов. Для приутюживания низа, бортов, воротников и других узлов изделий пальтово-костюмного ассортимента используют универсальные цилиндрические подушки. Эти подушки служат также для одновременного приутюживания мелких деталей (клапанов, хлястиков и др.) и разутюживания коротких швов (швов стачивания частей подбортов, нижних воротников). Операции разутюживания и заутюживания швов утюгом выполняют на специальных колодках и подушках, причем припуски на швы предварительно раскладывают или перегибают па сторону утюгом массой более I кг. Прессование и выравнивание краев обтачных мелких деталей (клапанов, манжет и др.) изделий из шерстяных тканей выполняют с помощью раздвижных шаблонов, имеющих форму детали (рис. 5.6, а).
46.  Утюжильную обработку деталей выполняют для удаления сгибов, заминов, неровностей на материале, а также для окончательной ВТО готовых изделий, которая может производиться централизованно на специально выделенных участках; при этом для изделий пальтово-костюмного ассортимента возможно максимальное использование прессов.
47.  (
а
) (
б
) (
Рис. 5.6. Раздвижной шаблон (а) и специальные подушки 
(6)
)[image: image84] Для утюжения участков одежды, имеющих объемную форму' (верхних краев брюк, отворотов пальто и пиджаков и др.), используют цилиндрические и универсальные сферические подушки. Плечевые участки и окаты рукавов утюжат на специальном прессе, заутюживание нижних участков и сгибов брюк выполняют на специальных подушках (рис. 5.6, б).
48.  При окончательной ВТО мужских сорочек применяют специальные подушки для манжет и воротника, полочек и спинки, для изделий платьевого ассортимента используют столы с паровым обогревом рабочей поверхности в комплекте с электропаровыми утюгами.
49.  Отпариванием удаляют ласы с изделия, возникшие в результате прессования и утюжения. Отпаривание выполняется одновременно с утюжильной обработкой или может быть самостоятельной операцией. Так, при утюжении изделий на паровых прессах или утюгами с пропаривателями отпаривание выполняют путем кратковременного пуска пара. При обработке же изделий утюгами без пропаривателя или на электропрессах отпаривание выделяется в самостоятельную операцию. Простейшим, но трудоемким способом удаления лас является кратковременное воздействие на материал утюгом через увлажненный проутюжильник с минимальным давлением.
50.  ВТО швейных изделий из ткани различного волокнистого состава не обеспечивает достаточной устойчивости формы в процессе носки изделий. Поэтому при изготовлении одежды применяют прокладки в полочках, воротниках, кромку в бортах, пройме и на других участках изделий, производят формование путем оттягивания или сутюживания ткани в соответствии с деформацией деталей во время носки изделий.
51.  ВТО деталей рекомендуется выполнять вдоль нитей основы. Большое влияние на создание форм оказывает также и обработка швов, которая помотает сглаживать или обострять, линии силуэта одежды.
52.  Ткани из натуральных волокон, поступающие на швейные предприятия, целесообразно подвергать декатированию, т.е. проводить ВТО перед их раскроем при помощи увлажнения, пропаривания с последующей сушкой с использованием специального оборудования или утюга.
53.  Готовое изделие подвергают окончательной ВТО на паровоздушном манекене или на прессе. В результате этих операций изделие насыщается паром, высушивается с закреплением необходимой формы, удаляются замины.
54.  Существует несколько видов паровоздушных манекенов, предназначенных для обработки разных видов тканей: в основном для тканей с незначительным содержанием синтетических волокон. Устройство паровоздушных манекенов позволяет использовать их для одежды разных размеров. Оборудование для ВТО обычно устанавливают в отдельном помещении.
55.  Характеристика и область применения операций ВТО приведены в табл. 5.1.


Виды влажно-тепловой обработки
	Операция
	Характер операции
	Область применения

	Сутюживание
	Сокращение края или отдельных участков изделия для получения выпуклых форм на смежном участке (в изделиях из шерстяных тканей)
	Сутюживание краев полочек для получения выпуклости в области груди; сутюживание посадки окатов рукавов, сутюживание слабины в концах вытачек и т.д.

	Оттягивание
	Удлинение края детали для  получения вогнутой формы на смежном участке
	Оттягивание переднего среза рукава, среза стойки нижнего воротника, воланов, беек и т.д.

	Прессование
	Выполнение операций при помощи пресса для уменьшения толщины шва, края или закрепления швов в нужном положении
	Прессование краев бортов, низа изделия, складок и т.д.

	Утюжильная обработка деталей
	Выполнение ряда операций при помощи утюжильного оборудования
	Придание деталям желаемой формы и выполнение операций по обработке швов и краев деталей

	Приутюживание
	Уменьшение толщины шва, сгиба складок или края детали с помощью утюга или пресса
	Приутюживание карманов, бортов, воротников, складок и т.д.

	Разутюживание
	Раскладывание припусков швов или складок в разные стороны и закрепление их в таком положении с помощью утюга или пресса
	Разутюживание боковых, плечевых швов, швов рукавов и т.д.

	Заутюживание
	Укладывание краев деталей, припусков шва или складок на одну сторону и закрепление их в таком положении с помощью утюга или пресса
	Заутюживание среднего шва спинки, швов юбки, рельефов, складок и т.д.
.


56. 

	Операция
	Характер операции                                  Область применения

	Проутюживание
	Удаление сгибов и заминов на ткани или деталях изделия утюгом
	Проутюживание ткани перед раскроем, деталей— перед обработкой

	Отпаривание
	Обработка изделия паром для удаления с деталей лас, возникших в результате утюжки
	Отпаривание готовых изделий

	Пропаривание
	Насыщение изделия паром
	Пропаривание изделия или отдельных деталей перед прессованием или одновременно с ним

	Декатирование
материала
	Обработка материала паром  и просушивание дня предотвращения последующей усадки
	Декатирование тканей и материалов перед раскроем




57.  ВТО деталей и готовых изделии с лицевой стороны выполняют через проутюжильник, с изнаночной стороны — без него. В качестве проутюжильника при обработке изделии пальтово-костюмного ассортимента применяют бортовую ткань, изделий платьевого ассортимента — отбеленную льняную или хлопчатобумажную ткань, изделий из тканей, содержащих синтетические волокна, — марлю и мягкие хлопчатобумажные ткани типа байки, фланели. Детали изделий из хлопчатобумажных материалов обрабатывают без проутюжильника.
58.  До выполнения ВТО линии, нанесенные мелом или просушенным мылом, удаляют, так как горячая гладильная поверхность закрепляет их и от расплавленных линий могут остаться неудаляемые следы.
59.  При изготовлении изделий из шерстяных и полушерстяных материалов перед ВТО детали или узлы увлажняют. Изделия из шерстяных тканей типа габардина, плохо поддающихся ВТО, слегка увлажняют, так как при большом увлажнении и недостаточном просушивании материала происходит сморщивание деталей, швов, вытачек, а при достаточном просушивании образуются почти неустранимые ласы.
60.  Изделия из материалов с большим содержанием синтетических волокон, натуральной и искусственной кожи, замши, велюра, спилка, трикотажного полотна, искусственного меха обрабатывают без увлажнения или с легким увлажнением. Сильно увлажняют материалы при дублировании их клеевым прокладочным материалом.
61.  Приутюживание, прессование выметанных краев деталей (бортов, воротников, клапанов, хлястиков и т.д.) и заметанных участков изделий (рельефов, низа изделия и рукавов и т.д.) во избежание появления трудноудаляемых следов от стежков выметывания, заметывания производят в два приема. Сначала края деталей слегка приутюживают, иногда немного увлажняя, выправляют неровности краев деталей, а после удаления ниток выметывания или заметывания окончательно прессуют или приутюживают. При обработке деталей с отделочной строчкой нитки удаляют после прокладывания отделочной строчки. Затем деталь приутюживают.
62.  ВТО изделий из тканей с повышенным содержанием синтетических волокон выполняют, вначале сутюживая образовавшуюся небольшую посадку от строчки, а затем разутюживая или заутюживая швы.
63.  Во избежание проявления с лицевой стороны изделия контуров швов после их разутюживания или заутюживания с изнаночной стороны изделия припуски на обработку швов приподнимают, приутюживая участки деталей под ними. В отдельных случаях разутюживают или заутюживают швы, подкладывая под припуски проутюжильник или полоску бумаги. В этом случае дополнительная обработка деталей под припусками на обработку швов не требуется.
64.  При разутюживании или заутюживании швов на прессе их предварительно слегка разутюживают или заутюживают утюгом. Если швы прямые не по всей длине, то на прессе разутюживают только прямой их участок (от линии талии или бедер до низа), а криволинейный разутюживают или заутюживают утюгом.
65.  ВТО мелких деталей (клапанов, листочек, хлястиков, воротников и др.) производят со стороны нижней детали.
66.  Выполнение ВТО изделий из бархата требует особой тщательности во избежание сминаемости ворсового покрова: утюжильные работы следует выполнять на утюжильных столах в колодках, покрытых кардолентой или поролоном, а также на щетке из щетины или конского волоса, как бы на весу.
67.  Изделия из ворсовых материалов можно пропаривать на прессах, работающих на технологическом паре, без опускания верхней подушки.
68.  При утюжильной обработке детали изделий из рыхлых материалов или с рельефным рисунком не прижимают, чтобы не уплотнить, рыхлую структуру и не испортить рельеф рисунка.
69.  При ВТО изделий из формоустойчивого трикотажного полотна необходимо внимательно следить за равномерным распределением усилия по всей поверхности детали и не допускать перекоса полотна.
70.  При окончательной ВТО для удаления лас с поверхности изделий их необходимо отпаривать с помощью отпаривателя. После этого готовые изделия должны быть просушены или охлаждены (в подвешенном виде или на манекене) до полного закрепления приданной им формы; продолжительность просушки пальто из шерстяной ткани составляет 70... 120 мин, из хлопчатобумажной ткани— 40...60 мин, костюма из шерстяной ткани — 50...70 мин, из хлопчатобумажной ткани — 30...45 мин. При выполнении окончательной ВТО изделия из ворсовых тканей рекомендуется увлажнять и оставлять в подвешенном состоянии на 75... 120 мин.


4. Формирование практических знаний и способов действий. Изложение нового материала

4.1. Правила безопасности при работе на оборудовании ВТО.
4.2. Технология приёмов при технике выполнения ВТО.
4.3. Проверка точности и качества выполнения приёмов.
4.4. Демонстрация видеофрагментов.
4.5. Обобщение ответов.         

5.	Закрепление материала вводного инструктажа (5 мин.)
Опрос обучающихся, с последующим закреплением материала в процессе производственного обучения с личным показом мастера.
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