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0Б "4Я  ХАРАКТЕРИСТИКА РАБОТЫ

Актуальность темн. Основной задач V  стоящей перед швейной 
промышленностью, является насыщение рынка товарами народного по
требления различного ассортимента для удовлетворения растущих 
потребностей населения в современной добротной одежде, соответст
вующей направлению отечественной и мировой мода. Для этого необ
ходимо обеспечить повышение эффективности производства за счет 
внедрения прогрессивной малооперационной технологии, предусматри
вающей использование современных материалов для изготовления одеж
да, в том числе и клеевых, а также комплексную механизацию и авто
матизацию технологических процессов. При изготовлении швейных из
делий большое значение придается качеству операций влажно-тепло
вой обработки (ВТО), которые составляют около 30 % трудоемкости 
обработки верхней одежда.

Важность и значительный удельный вес операций влажно-тепловой 
обработки при изготовлении швейных изделий обусловили большое ко
личество исследований этого процесса. Работы ученых МТИЛЕ, КТИЛП, 
ЛИТЛП, ИвТИ, ВЭИТЛП, ЦЕШИШ, УкрВИИШ, ШИлегмаш и других научных 
организаций, а также специалистов в области ВТО показали, что улуч
шение качества операций и интенсификация процесса ВТО на паропрес
совом оборудовании определяются аэродинамическими характеристиками 
их рабочих органов -  гладильных подушек.

В то же время, вопросы оптимизации конструкций гладильных по
верхностей подушек, методики выбора материалов пакета покрытий, с 
учетом последних достижений технического прогресса, остаются не
достаточно изученными. Это подтверждается использованием швейными 
окриками иа. одноименных операциях паропрессов, имеющих различную 
конструкцию гладильной поверхности, что влияет на аэродинамические 
характеристики пресса и не обеспечивает выполнение режимов обработ
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ки полуфабрикатов. Использование различных материалов для покрытии 
гладильных подушек, без учета их физико-механических характеристик 
и рекомендуемого срока эксплуатации, значительно сникают паровозду- 
хопроницаеыость рабочих органов паропрессов. Отмеченные недостатки 
существенно изменяют условия протекания операций ВТО и ухудшают ка
чество швейных изделий.

Для расчета оптимальных условий процесса ВТО необходимо знать 
обеспечивает ли перфорация гладильных поверхностей паропрессов, а 
также физико-механические характеристики пакетов покрытий равномер
ное воздействие рабочими средами на полуфабрикат.

Цель работы. Улучшение качества операций влажно-тепловой об
работки швейных изделий и интенсификация процесса ВТО за счет 
равномерного воздействия рабочими средами на обрабатываемое изде-
лив в

Для достижения атой цели необходимо усовершенствовать конст
рукцию рабочих органов паропрессов, что является общей задачей ис
следования, которая разбивается на решение следующих основных 
вопросов:

анализ конструкции рабочих органов паропрессов; 
разработка рациональных геометрических параметров парораспре

делительных отверстий гладильных поверхностей подушек;
изыскание материалов для рассекателей пара, выравнивающего 

слоя и обтяжки подушек;
разработка конструкции металлокерамических парорассекателей 

подушек паропрессов;
исследование аэродинамических характеристик усовершенствован

ных подушек;
исследование качества операций влажно-тепловой обработки на 

усовершенствованной конструкции гладильных подушек.
В результате выполненной работы научно обоснована конструкция
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подушек прессов.
Разработана методика расчета технологических и конструктив

ных параметров рабочих органов паропреосового оборудования.
Предложена рациональная конструкция покрытия, состоящая из . 

выравнивающего слоя и обтяжки.
Методн исс-лдлпдйния. Теоретической и методологической осно

вой служил системный подход к решению сложных задач.
При решении частных задач использованы методн экспертных оце

нок, ранговой корреляции, основные положения физико-химиж полиме
ров, имитационного и математического моделирования, теории матема
тического планирования и анализа экспериментов. Обработка экспери
ментальных данных проводилась с помощью ЭВМ.

Научная новизна работы состоит в : 
анализе конструкций рабочих органов наронресоов, предна

значенных для влажно-тепловой обработки швейных изделий;
определении влияния аэродинамических характеристик гладиль

ных подушек на качество операций ВТО;
разработке методики расчета количества тепла, необходимого 

для проведения операций влажно-тепловой обработки при увлажнении 
паром и водой; ■

разработке конструкции гладильной поверхности подушки с 
использованием металлокерамических парорассекателей;

создании метода научно обоснованного Проектирования пакетов 
покрытий подушек паропрессов;

исследовании1аэродинамических характеристик усовершенство- 
нангшх подушек.

-работы;
тех;юлогйческио требования к конструкции гладиль

ной поверхности ааропрессоаох’О оборудования;
улучшено качество операций влажно-тепловой обработки;
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повышена производительность труда на операциях влажно-тепло
вой обработки;

обеспечена экономия материалов пакета покрытий подушек; 
использована энергосберегающая технология обработки швейных 

изделий;
улучшены условия труда на прессовых операциях.
Практическая значимость подтверждена актом о внедрении резуль

татов работы на Орловском акционерном объединении "Радуга", реше
нием Государственного комитета по изобретениям и открытиям при 
ГКНТ СССР о выдаче авторского свидетельства № 1708975 по заявке 
*  4775027 от 28.12.19139г.

Апробация работы. Основные положения «  результаты работы до
кладывались, обсуждались и получили положительную оценку на:
ХП краевой научно-технической конференции Дальневосточного техноло
гического института бытового обслуживания и Краевого правления НТО 
бытового обслуживания и коммунального хозяйства, сентябрь, 1990; 
Республиканском научно-практическом семинаре "Перспективы развития 
производства товаров народного потребления и сферы услуг", 
ноябрь 1990 г . ,  г.Хмельниихий;
ежегодных научно-методических конференциях Витебского технологичес
кого института легкой промышленности;
на расширенном заседании кафедры "Технология швейного производства 
Московской государственной академии легкой промышленности, Москва,
1993 г .

Публикации. Основные результаты выполненных исследований содержат* 
ся в шести печатных работах.

Объем работы. Диссертационная работа состоит из введения, 
четьрех глав с выводами, списка литературы, включающего 87 наимено
ваний, 4 приложений. Работа изложена на 180 страницах машинописного 
текста,содержит 36 рисунков к 32 таблицы. Приложения представлены 

на 20 страницах.

Витебский государственный технологический университет



7

СОДЕШНИВ РАБОШ

Во.введении обоснована актуальность темн диссертационной 
работа, определены ее цель, научная новизна и практическая значи
мость, сформулированы основные задачи исследования.

В .первой главе; проведен аналитический обзор состояния научно- 
исследовательских работ, направленных на совершенствование техноло
гического процесса ВТО. Определено влияние аэродинамических характерис
тик паропрессового оборудования на обеспечение технологических режи
мов выполнения операций влажно-тепловой обработки за счет равномер
ности воздействия рабочими средами на полуфабриката. Научные иссле
дования, опыт отечественного и зарубежного производств позволяют 
сформулировать основные технологические требования к паропрессово
му оборудованию для достижения качественной ВТО при высокой произ
водительности труда: *

обеспечение при помощи рабочих сред с  заданными параметрами 
стадийности обработки (пластификации, деформации, сушки и охлажде
ния) ;

автоматическое чередование рабочих сред в соответствии о до
стижениями -требуемого технологического эффекта на каждой стадии 
обработки;

равномерное воздействие рабочими средами на обрабатываемый
полуфабрикат;

высокая паро -  и воздухопроницаемость рабочей поверхности и
.пакета покрытий подушек паропрессов;

шероховатость контактной- поверхности, способствующей уиевь-
шению лясообразования.

Однако, анализ гладильных подушек паропрессов, проведенный 
на швейных'предприятиях Белоруссии, России, Украины, Литвы, Латвии, 
изготавливающих верхнюю одежду, показал, что конструкция гладиль-
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них поверхностей подушек, предназначенных для выполнения однотип
ных операций имеет широкие пределы ва рьирования в прессах различ
ных фирм. Например, нижние подушки паропрессов, предназначенные 
для выполнения операций окончательной влажно-тепловой обработки 
изделий^ имею следующие размеры перфорации гладильной поверхнос
ти для прохождения пара:
диаметры отверстий ( сЛ ) и расстояния между их центрами ( С ) 
в случае регулярного расположения отверстий 
фирма "Паннония" оС= 2 . . .  5 мм, в- = 20 . . .  35 ш  ;
фирма "Гоффман," с / = 3 . . .  4 ш , / =  20 . . .  35 мм ;
фирма "Умев" с / г  3 . . .  5 мм, 10 . . .  45 мм ;
фирма "Протомет" < ^ = 2 ,5 ... 3 мм, (?= 17 . . .  20 мм ;
фирма "Макни " сб .» 3 . . .  4  ш , / =  25 . . .  40 мм ;
8авод ГЭЯМ с(, = 1 ,5 . . .  3 мм, 7 . . .  30 мм.

Паропресоа для операций дублирования деталей изделий клеевыми 
прокладками фирмы "Паннония" имеют также различные размеры перфо
рированных решеток нижних подушек :
<3,5 311 с/ = 3 . . . 4  мм, ^ =  30 . . .  50 мм;
С,$ 361 . с1  = 3 . . .  4 мм, 30 . . .  40 мм;
С.5 371 КМ б^ = й ,5 ... 4 мм, 35 . . .  45 мм;
Сз  371 КШ1 с /=  4 ш , ^ = 3 0  мм;
С# 1351 П о ( — 3 . . .  4 мм, &  = 30 . . .  45 мм.

Результаты исследования гладильных поверхностей подушек паро
прессов позволяют сделать вывод, что нет единого подхода к проекти
рованию конструкции подушек, оледовательно, режимы выполнения опера
ций влажно-тепловой обработки на отдельных участках различны и за
висят от удаленности точек от парораспределительных отверстий гла
дильных поверхностей подушек.

, Анализ пакетов покрытий подушек говорит о тем, что по коли
честву слоев, физико-механическим характеристикам, срокам эксплуа-
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тадаи, они имеет существенные различия на одноименных операциях.
Для выявления факторов, влияющих на качество операций ВТО и опре
деляющихся особенностями конструкции гладильных подушек, был про
веден экспертный опрос высококвалифицированных специалистов швей
ного производства и научно-исследовательских организаций.

Результаты экспертного опроса представлены ва диаграмме рас
пределения сушш рангов (рис. I  ) .
Из диаграммы видно, что на равномерность воздействия рабочей сре
дой на полуфабрикат, способствующей повышению качества операций 
ВТО и интенсификации процесса, влияет конструкция гладильной поверх
ности подушек: форма перфорация ( ^ )  и ее шаг (Хд), а тапке фор
ма (Ху), материал (Хе ) и пористость (Хд) парорассекатеяей гладиль
ных подушек. Используя системный подход к решению поставленной за
дачи, необходимо разработать критерии оценки физико-механических 
характеристик материалов, используемых в качестве покрытий подушек- 
паропрессов (Хд; Х10) .

Полученные результат позволили обосновать необходимость со
вершенствования конструкция гладильных подушек паропрессового обо
рудования и установить круг задач, решению которых посвящены по
следующе этапы работы.

это капиллярно-пористые тела, которые увлажняются, нагреваются, 
подвергаются необходимой деформации, сушатся и охлаждаются при 
ЬТО, Различие химического состава волокон сказывается на тепло
передача и на передаче массы, имеющих место в процессе влажно- 
тепловой обработки из- за их различной гигроскопичности. Сорбция 
..ч-дяиых паров к влаги оказывает -большое влияние на изменение 
сзоВсте текстильных материалов. При наличии маги ом : деформируются 
ка большую величину, чш  сухие, причем при меньших усилиях. В рй-

посвящена исследованию влияния тепла и влаги 
на процесс влално-тепловой обработки. Текстильные материалы -
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Рис. I  . Диаграмма распределения сумын рангов факторов, влияющих
на равнсшерность воздействия рабочей среды на полуфабрикат.

Х  ̂ ‘ температура рабочей среды;
Хд давление подачи рабочей среды к гладильным подушкам;
Хд материал для изготовления рабочей поверхности подушки;
2  ̂ форма перфорации гладильной поверхности подушки;
Хд шаг перфорации гладильной поверхности подушки;
Хд материал для изготовления парорассекателей;
Ху форма парорассекателей;
Хд пористость парорассекателей;
Хд свойства материалов амортизирующего слон;.
ХЮ свойства материалов покрытий.
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боте выявлено значительное влияние относительной влажности возду
ха на равновесную влажность волокон текстильных материалов.

При влажно-тепловой обработке посредством оборудования, ос
нащенного устройствами для пропаривания, жидкостно-паровоздушная 
смесь внутри пакета обрабатываемых тканей- возникает за счет кон
денсации технологического пара на поверхности элементарных волокон, 
имеющих температуру меньшую или равную температуре окружающей сре
ды. При выполнении операции на оборудовании, не имеющем устройства 
для пропаривания, необходимо увлажнение водой. После образования 
необходимой паровоздушной смеси дальнейшее тепловое воздействие 
происходит за счет теплопроводности.

Известно, что на долю операций влажно-тепловой обработки при
ходится свыше 70 % энергетических затрат, расходуемых на изготов
ление верхней одежды. Поэтому возникла необходимость определения 
энергосберегающей технологии проведения операций ВТО. На базе и с-- 
следований, проведенных И.В.Орловым, А.Г.Павленко, Г.А.Кривенцовым 
и др. учеными, разработана методика расчета тепла, необходимого 
для проведения влажно-тепловой обработки -швейных изделий, которая 
заключается в следующем:

определении необходимого количества тепла для нагрева воло
кон ткани:

0. вол. =/7? вол. * С вол. ( /  в -  / о  ) ,

где бол. -  масса волокон, кГ; .
0 вол. -  теплоемкость волокон, -КВаД— ;

кГ 'град
в -  температура нагрева волокон, °С ;
о ~ начальная температура волокон,°С ;

расчете количества тепла, необходимого для испарения влаги,
находящейся-в-.образце

С  вод. 7 /7 вод. * С вод. ( I  -  (  о)
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где /77 вод. -  масса воды, находящейся в ткани, кГ ;
С вод. -  теплоемкость вода, • —  ;

кГ ‘ град
-  температура парообразования, °С ;

2[ -  начальная температура воды, °С ;
определении потребного количества тепла для перевода волокон 

ткани в высокоэластическое состояние

^ т к .  = (^вол. + ^  БОД,
расчете количества тепла, выделяемого при конденсации I  кГ па

ра с заданной.температурой. .

2  пар. * / Л  пар. * С пар ( {. п -  к) + К,

где /7? пар. -  масса пара, кГ;
С пар. -  теплоемкость пара, -ИИД—  •

, кГ ‘ град
с п -  .температура пара, поступающего в ткань, °С ;

к -  температура вода, полученной нщ конденсации пара, 
°С ;

К -  теплота фазового перехода, — —  .
кГ

Масса.пара, сконденсировавшегося в ткани,определяется по фор
муле: -

/7)'тщ >. -  (3. т к . /  О. п а р . 
определении количества тепла, необходимого для удаления влаги, 

внесенной при пропаривании

# к о н д . = /7 ? 'пар. * К 

расчете общего количества тепла, необходимого для ВТО

(2 общ. = й 'тк . '+ 2  конд.

Расчеты, проведенные по данной методике, показали, что с уве
личением относительной влажности воздуха с 65 до 95 %, на примере 
чистошерстяных тканей, потребное количество тепла, при увлажнении
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паром увеличивается ^  на 35 % в тем случае, если ткань будет 
высушиваться до равновесной с окружающей средой влажности. При ув
лажнении водой -  увеличение потребного тепла на 30 %.

При увлажнении полуфабриката паром энергозатраты на проведе
ние операции ВТО во влажной среде, каким является прессовое рабо
чее место, сокращается ~  на 40 % по сравнению с увлажнением водой, 
пропорционально уменьшается время нагрета и сушки. Энергосберегаю
щая технология проведения операции влажно-тепловой обработки полу
фабрикатов предусматривает применение парогрессового оборудования 
с увлажнением полуфабрикатов паром.

Интенсификация процесса возможна при улучшении аэродинами
ческих характеристик гладильных подушек: равномерности воздейст
вия рабочей средой на полуфабрикат и аэродинамического сопротив
ления. Решению этой задачи посвящена третья глава диссертацион
ной работн. ..........

в третьей главе проведены исследования влияния геометричес
ких параметров конструкции гладильных поверхностей подушек (диа
метров отверстий для прохождения пара сС и расстояний между 
центрами этих отверстий б . > на качество операций влажно-тепло
вой обработки на примере дублирования деталей пальтовой группы 
тканей клеевыми прокладками. Решение етой задачи осуществлялось 
па основе теории математического планирования и анализа экспери
мента. .

Р процессе экспериментальных исследований получены уравнения 
регрессии, позволяющие определить влияние геометрических парамет
ров конструкции гладильных поверхностей ьодушек на количественные 
: око:; чтоли качества операций влажно-теплово! обработки: сопротив
ление расслаиванию ( Р } ,  жесткость ( У ) к усадку ( У ) :

Р = 3,73 + 0 ,6 0с! -  1,00 б -  0,06 с {'ё

13
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= 1,00 + 0*05 с /  + 0 ,29^  + 0 , ю с /  /
У = 1,22 + 0,02 с/ + 0 ,0 4 ^

В результате исследования определена область рациональных 
геометрических параметров конструкции гладильных поверхностей по

душек:
с / ®  2 ,5  . . .  3 ,5  мм и, соответственно, ^ = 2 5  . . .  35 мм, при 

которых коэффициент живого сечения имеет значения 0 ,0075 ...0 ,0125 .
Чтобн более равномерно распределить паровоздушную смесь по 

поверхности гладильной подушки, были изготовлены методом порошко
вой металлургии парорассекатели из сферических частиц фосфористой 
бронза по технологии спекания в свободной насыпке.
Исследования работоспособности пористого металла в условиях влажно- 
тепловой обработки показали незначительные изменения пористости С П) 
и воздухопроницаемости ( В ) образцов после пропускания через них 
■нагретого до 100-130 °С пара в течении 900 часов (что соответству
ет 1,5 годам работы пресса в условиях производства), которые выра
жаются уравнениями: . ? г

П 10,673 * ^  + 2 5

В = 0,304 * е  - 0»00292'  + 0,215

Изменения твердости образцов не наблюдалось и составляет
60 кГс/ым^. Наялучшее качество операций влажно-тэшювой обра

ботки достигнуто при использовании парорассекателей с пористостью 
38 %, изготовленного из порошка фосфористой бронзы, имеющих раз
меры частиц 0,3 мм. Воздухопроницаемость таких парорассекателей 
составляет 0,48 м ^/с.1^ .  Исследования проводились методом матема
тического планирования и анализа эксперимента. Полученные з резуль
тате эксперимента уравнения регрессии, устанавливающие зависимость 
сопротивления расслаиванию, жесткости, времени прессования ( Ь ) 
и влажности ( V / )  образцов от пористости и толщины ( '  паро-

. 14
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рассекателей имеют вид:

Р = 3,78 + 0,6511 -  0,50 /  + 0,18 П*Д

У  = 1,17 -  О.ЗШ + 0,05,0 -  0,04 П*^

Ь = 7,69 + 8.75П + 0,04/? -  1,19 П‘ /5

V / =32,71 + 5.9Ш  -  2 ,5 ?^  -  0,04 П*^

Экспериментально доказано, что а пределах исследуемых значений 
( = 2 ,4 . . .7 ,0  мм ) толщина парорассекателей не имеет существен
ного влияния на качество операций влажно-тепловой обработки.

Форма парорассекателей значительно влияет на равномерность 
воздействия рабочей среды на полуфабрикат. На основе эксперимен
тальных данных в работе выявлена рациональная форма парорассекате
лей в виде усеченного конуса,' большее основание которого обращено 
к рабочей поверхности плиты, а оба основания вогнуты по отношению 
к соответствующей поверхности плиты (рис. 2 ) .

Рис. 2. Рациональная форма металлокерамических 
парорассекателей.

Эта разработка защищена авторским свидетельством *  1708975 
по заявке от 28.32.1989 х'ода.

Комплексное решение проблемы совершенствования гладильных по
душек паропрессов предполагает использование рационального навета

6
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покрытий, что позволит повысить качество операций влажно-тепловой 
обработки.
Основными свойствами, которыми должны обладать покрытия, являются: 
воздухопроницаемость, упругость и долговечность.

В работе приведены результаты исследования термостойкости, 
воздухопроницаемости и паропрошщаамости материалов, используемых 
в качестве элементов пакетов покрытий гладильных подушек.
Выявлено, что в качестве выравнивающего слоя целесообразно исполь
зовать термостойкие материалы ЛВТ-З и ВП-650, лучшие обтягивающие 
материалы -  "Ведан" и ТП-285.

Исследования воздухопроницаемости и упругости С Д ) шести па
кетов покрытий с помощью обобщенного показателя желательности 
определили наилучшие, которые состоят: из 2х слоев ЛВТ-З и обтяжки
Ш-285 , 2х слоев ЛВТ-З и обтяжки "Белан", а также пакет, состоящий
из 2х слоев ЕП-650, имеющих: упругость 7 7 ..,7 9  %, воздухопроницае
мость 420 ...460  да^/с.см^. Полученные уравнения регрессии позволя
ют определить влияние воздухопроницаемости пакета покрытий и упру
гости на качество операций влажно-тепловой обработки:

Р *  4,84 + 0,45 В + 0,26 Д -  0,07 В*Д

V * 0,89 + 0,24 В + 0,1В Д + 0,12 В‘ Д

Определена область физико-механических характеристик пакетов 
покрытий, удовлетворяющих требованиям качественного проведения 
операций ВТО : В = 285 ...590  дм^/с.с»^ и Д =» 6 7 ...8 0  %.

Результаты проведенных исследований позволили создать новую 
конструкцию подушек паропресса, гладильная поверхность которых 
имеет конусообразную перфорацию с диаметром меньшего основания 
2,5 ш , а большего, обращенного к обрабатываемому изделию -  7 мм, 
расстояния между центрами отверстий 25 мм. Коэффициент живого сечения 
гладильной поверхности равен 0,01. Между отверстиями выполнены про

16
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рези у-образной формы шириной 2 мм и глубиной 1,5 мм. В конусооб
разные отверстия вставлены метаддокерамические вкладыши из фосфо
ристой бронзы, с вогнутыми основаниями и пористостью 38 %. Подуш
ка имеет покрытия : два слоя ЛВТ-З и обтяжка ТП-285 (рис. 3 ) .

Рис. 3. Конструкция усовершенствованной подушки.

В результате экспериментальных исследований определена рацио

нальные значения времени прессования ( /  Пр. = с ) ,  време
ни пропаривания ( {, проп. = 6 . . .8  с) и времени отсоса ( {. ото. = 
3 . . . 5  с ) ,  обеспечивающие хорошее качество влажно-тепловой обработ
ки. Получены уравнения регрессии, определяющие влияние времени про
ведения различных этапов операции ВТО на качество обработки, кото
рые имеют вид:

Циклограмма работа стенда для исследования процесса влажно- 
тепловой обработки представлена на рис. 4.

Четвертая глада посвящена исследованию аэродинамических ха
рактеристик усовершенствованной конструкции подушек паропрессов:

Р = 5 ,2 5 -0 ,1 4 /п р .-0 ,1 5 ^ п р оп .+ О ,П ^ отс .+ 0 ,0 б /п р . • / дроп. + 

+ 0,04 /  пр. * / о т с .

У  -  2 ,1 2 + 0 ,0 $ /пр.+0,33/л р о п .-0 ,001/о т о . - 0 ,01 /п р . ‘ /п р о п ,-  
-  0,01 /  нр. • /  отс.
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аэродинамического сопротивления и равномерности распределения ра
бочей среди ^ поверхности  подушки.

Экспериментально определена зависимость аэродинамического со
противления усовершенствованной подушки гладильного пресса от рас
хода воздуха, представленная на рис. 5.

а Р ,л <*

гое

100

1

-4 * 0
0 ^

0,03 .0,06 0,09 о, /г У л * У с .* г

Рис. 5 . Зависимость аэродинамического сопротивления 
усовершенствованной подушки паролресса 

от расхода воздуха

Из графика видно, что новая конструкция подушки соответству
ет требованиям воздухопроницаемости ( V  0,11 м^/'с.см2 при 
Л  Р 250 Па).

В работе определена зависимость аэродинамического сопротив
ления гладильной подушки с  полуфабрикатом до дублирования и после 
дублирования от расхода воздуха. Исследования показали, что аэро
динамическое сопротивление подушки, с улаженным на нее полуфабри
кате»!, зависит от плотности материалов, составляющих пакет изде
лия. После дублирования образцов клеевой прокладкой аэродинами
ческое сопротивление незначительно возрастает из-за расплавив
шихся, под действием температуря, крупинок клея. Уравнения регрес
сии имеют следующий вид:

до склеивания: Л  Р = 2494,413 V -  3626,596 К2 + 49402,47К 3
после склеивания: А Р * 2838,259V  -  9648,716К 2 + 46844,4 V - 3
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Равномерность распределения потока газообразный рабочих ере;; 
по поверхности подушки определялась на приборе, конструктивная схе
ма которого представлена на рис. 6.

Являясь моделью пресса, данная установка имитирует работу усо
вершенствованное подушки пресса с конусообразной перфорацией гла
дильной поверхности, обращенной широким основанием вверх, и встав
ленными металлокерамическими вкладышами, имеющими пористость 38 %, 

с вогнутыми основаниями. В качестве покрытия используются два слоя 
ЛВТ-3 и обтяжка ТП-285. Сверху укладывается индикаторный лист, про
питанный ыетиллоранжем.

Равномерность распределения пара определялась отношением пло
щади участков, окрашенных парами серной кислоты, к площади иссле
дуемой поверхности по формуле:

р = - >5 9КВ.„. • ров %
5

Сравнение проводилось с типовой конструкцией подушки пресса, 
имеющей цилиндрические отверстия диаметром 2,5 мм и расстояние 
между их центрами 25 ш . Пакет покрытий аналогичен первому. 
Воздействие паром проводилось от 3 до 15 секунд. .

Зависимость равномерности распределения пара по поверхности 
подушки усовершенствованной конструкции ( ) и типовой ( ?2 )
выражается уравнениями, позволяющими определить расчетным путем 
равномерность воздействия рабочей средой на полуфабрикат в зави
симости от времени пропаривания:

Р1 ус. 3 102 *2 "  46019,5/г  4 + 122805,2/2Г 5 

Р2тип. 3 Ш »3 "  1160,0/(2'+ I) + 2540,2/(Г+ I)2

Экспериментальные исследования показали, что на усовершество- 
ванной подушке через 8 с пропаривания равномерность распределения 
пара по поверхности составляет более 95 %, а на типовой -  через 20 с
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Рис. 6. Конструктивная схема прибора для исследования
распределения рабочих сред по поверхности фильтрации.

I -  химера пропаривания; 2 -  обогреваемая полость ;:
3 -  паросмеситель с инкекторнга* устройством;
4 -  генератор паров реагента (серная кислота);
5 -  запойный клапан; 6 -  исследуемый пакет покрытий.
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пропаривания она составляет 91,3 %.

Увеличение равномерности воздействия рабочей среды на полу
фабрикат позволяет улучшить качество выполнения операций влажно
тепловой обработки и интенсифицировать процесс.

ОБЩЕ ШВСда ПО РАБОТЕ

1, Анализ оборудования для влажно-тепловой обработки отечест
венного и зарубежного производства позволил установить следующее:

конструкция гладильной поверхности подушек прессов, выполняю
щих одноименные операции,имеет существенное различие;

пакеты покрытий подушек по количеству слоев, физико-механи
ческой характеристике материалов, сроку эксплуатации на одно
типных операциях совершенно различна;

нет единого научного подхода к проектированию подушек паро
прессового оборудования для ВТО;

необходимо совершенствовать конструкцию подушек паропрессов 
с целью повышения качества выполнения операций влажно-тепловой 
обработки;

в настоящее время разработаны новые материалы,-позволяющие 
значительно улучшить конструкцию пакетов покрытий подушек;

для достижения хорошего качества операций влажно-тепловой 
обработки, необходимо обеспечить конструкцию подушек паропрессов 
хорошими аэродинамическими характеристиками: аэродинамическим 
сопротивлением рабочей поверхности и равномерностью распределения 
воздушного потока.

2 . Установлено, что на продолжительность операции влажно-теплово! 
обработки оказывает существенное влияние влажность воздуха и"волок
нистый состав ткани полуфабриката из-за разной гигроскопичности 
волокон,
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3. Выявлено, что при увлажнении полуфабриката парок энерго
затраты на пЬоведениз операции во влажной среде сокращаются на 
40 %, пропорционально уменьшается время нагрева и сушки.

4 . Установлено, что подбор пакета покрытий для гладильных по
душек необходимо проводить с учетом наро- и воздухопроницаемости 
материалов и способности их к снижению энергии подаваемого пара,

5. Выявлены оптимальные геометрические параметры гладильной 
поверхности:
диаметр отверстий 2 ,5 , . .3 ,5  мм, расстояние между отверстиями,соот
ветственно, 2 5 . . .  35 мм, коэффициент живого сечения решетки находит
ся в пределах 0 ,0075 ...0 ,0125 .

6. Разработана новая конструкция парорассекателей, в качестве 
которых используются металлокерамические вкладыши из фосфористой 
бронзы в виде усеченного конуса с вогнутыми основаниями, порис
тостью 38 %. Большое основание конуса обращено к рабочей поверх
ности плит^ и обрабатываемому изделию.

7. Разработаны рациональные конструкции покрытий прессов. На
илучшими эксплуатационными свойствами для операций ВТО обладают па
кеты покрытий, состоящие из двух слоев высокообъемной ткани ЛВТ-З
и обтяжек "Белан" или ТП-285 и пакет, состоящий из двух слоев высо
кообъемного трикотажного полотна Ш 650.

8. Установлено, что усовершенствованная конструкция гладиль
ной подушки паропресса соответствует требованиям воздухопроницае
мости С V  >  0,11 м^/см2 при Л  Р = 250 Па ) и способствует 
интенсификации процессов влаго -  и теплообмена в обрабатываемом 
полуфабрикате. Равномерность распределения воздушного потока
в усовершенствованной гладильной подушки достигается за 7-8 с 
пропаривания ш есто 18-20 с в типовой конструкции,

9 . Выявлено, что при выполнении операций дублирования дета
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лей клеевыми прокладками на паропрессах. разработанной конструкции 
при сокращении времени дублирования.до 18 с  и времени пропаривания 
до 7 о качество выполнения операций находится на высоком технологи
ческом уровне и удовлетворяет технологическим требованиям.
При выполнении операций влажно-тепловой обработки на усовершенство
ванной конструкции подушки производительность труда увеличивается 
в среднем на 10-12 % по изделию верхнего ассортимента.

10. Проведена промышленная апробация работы в производственных 
условиях Орловским акционерным обществом "Радуга", где внедряются 
гладильные прессы, изготовленные в соответствии с результатами дис
сертационной работы Орловским НИИлегмашем по темам 04-86 й 30/16-92 
"Создание оборудования для ВТО швейных изделий". Ожидаемый экономи
ческий эффект от использования усовершенствованной конструкции поду
шек гладильного пресса, на операции дублирования лацканов мужских 
демисезонных пальто из п/ш ткани клеевой прокладкой составит 
103,55 руб. (в ценах 1991 г . ) .
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