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ABSTRACT 

 The subject of this study is the DHP, which is essential for quality and productivity in sewing 
production. The main objective is to carry out preliminary experiments to determine the limit values of 
one of the main manageable factors of the DHP process when working with chemical textile materials - 
the amount of steam introduced into the treated tissue package.

The paper deals with damp - heating processing (DHP) in sewing industries. Steam presses are by 
large the most frequently used machines in modern textile production enterprises. All research results 
from the present article refer to such presses and to the damp - heating processing.

As a result of the conducted tests and analyses it has been determined the dependence of the 
temperature difference measured at different points of the packet of fabric on the quantity of steam input 
for the chemical TM. This creates the conditions for planning and conducting a multi-factor experiment 
with chemical textile materials and for optimizing the process.

Keywords: damp - heating processing (DHP); chemical textile materials; sewing companies.

1.Въведение

Текстилните материали /както и полимери-
те, от които те са изработени/, използвани в 
шевното производство се характеризират с 

Предмет на настоящта работа е изследване-
то и анализирането на процеса влаго-топлинна 
обработка (ВТО), като процес, който е от из-
ключително значение за качеството и произво-
дителността в шевната индустрия.

определени специфични свойства. Същест-
вуват множество фактори, влияещи върху тези 
свойства в процеса на изработване на шевното 
изделие. Огромното разнообразие от материа-
ли, всеки със своите свойства, богатия 
асортимент на шевни изделия, всяко със своите 
изисквания и от друга страна необходимостта 
от универсално оборудване, налага провежда-
нето на множество предварителни изследвания 
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От направения анализ на същността и 
технологичните особености  на процеса [1, 2, 3, 
4, 5], както и на осъществените научни 
изследвания в тази област, може да се обобщи, 
че у нас са провеждани изследвания в областта 
на ВТО за някои видове текстилни материали - 
за вълнени и вълнен тип текстилни материали 
[6, 7], за памучен и памучен тип текстилни 
материали [8, 9], за някои ленени текстилни 
материали [10] и др. Една друга голяма група 
текстилни материали, обаче - химичните текс-
тилни материали, не са били предмет на изслед-
ване у нас, свързано с оптимизиране на процеса 
ВТО. 

за извеждане на задачите за оптимизация на 
технологичните параметри, влияещи в най-
голяма степен на производителността и качест-
вото на шевните изделия за процеса ВТО.

Това е особено важно в съвременния етап, 
защото в световен мащаб широко е застъпено 
изследването и производството на нови химич-
ни текстилни материали. В тази връзка, през 
последните години приложението на химични 
текстилни материали в шевната индустрия 
става все по-широко. Ето защо изследванията, 
свързани с оптимизирането на процеса ВТО на 
шевни изделия от химични текстилни материа-
ли е особено актуално. За оптимизирането на 
технологичния процес е необходимо предвари-
телно определяне и изследване на основните 
управляеми фактори и критерии за оптими-
зация, както и определянето на техните гранич-
ни стойности.

В контекста на гореизложеното, целта на 
настоящата работа е определяне на граничните 
стойности на един от основните управляеми 
фактори на процеса ВТО, а именно количестве-
ното изражение на парата, въвеждана в обра-
ботвания пакет химични текстилни материали 
/ТМ/ чрез провеждане на предварителни 
експерименти.

2.Експериментална част

В резултат на направения анализ, може да се 
обобщи, че количеството въведена в шевните 
детайли влага влияе в най-голяма степен върху 
температурната разлика, измерена  в различни 
точки от обработвания пакет тъкани [2], когато 
изследваните образци не се променят.  В тази 
връзка, е изведена следната основна задача - 
изследване на зависимостта между темпера-
турната разлика, измерена  в различни точки от 
обработвания пакет химични тъкани от количе-
ството въведена пара при  ВТО. 

За осъществяване на процеса ВТО в съвре-
менния етап на практика се използват редица 
различни машини и съоръжения - ютии, преси, 

Текстилните материали, с които са проведе-
ни експериментите са предоставени от фирма 
"Милена" ООД - гр. Благоевград. Това са хи-
мични текстилни материали артикул 16210, 
вносител фирма Lineaesse със съответните  
характеристики: състав - 65% Вискоза + 35% 

2Полиестер; площна маса - 340 gr/m .

каландри, паро-въздушни манекени, паро-въз-
душни камери и финални тунели. Гладачните 
машини, намерили най-широко приложение в 
съвременните шевни фирми са парните преси. 
За реализиране на изследванията, представени 
в настоящата работа е използвана именно пар-
на гладачна преса тип HR-2A-04 HOFFMAN.

За реализиране на поставената цел е 
осъществено изследване на зависимостта 
ΔТ[С°]/Н[mm], за конкретната гладачно-
пресова машина и изследваните химични ТМ, 
като: 

 ΔТ = Т  - Т ;2 1

Т  - температурата, отчетена от термодвой-2

ката от позиция 2 - Фигура 1;

Средството за определяне степента на 
влажност при използваната парна преса тип 
HR-2A-04 HOFFMAN представлява винт, пру-
жина и бутало, посредством които се регулира 
отвор - входяща пара и отвор - изходяща пара.

Н, mm - количествено изражение на парата, 
според положението на болта за настройка на 
гладачната машина.

Проведен е експеримент на двуслоен пакет 
тъкани, като температурните данни са отчетени 
в точките 1 и 2 от пакета тъкани, дадени на 
Фигура 1, където 3 - долна възглавница, 4 - 
горна възглавница, 5 - двата слоя на пакета 
тъкани.

Т  - температурата, отчетена от датчика, от 1

позиция 1 - Фигура 1;

(1)

Фигура 1 Схема на разположение на 
термодвойките при отчитане на температурните 

данни
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Температурната разлика Т се отчита в 
момента, в който Т  се задържи като константа / 1

около 100С°/ в продължение на 3 секунди. Тем-
пературата на парата е 150°С. Пресоващото 
налягане  е 130 кРа. 

Температурната промяна се следи със 
съвременна компютърно интегрирана измерва-
телна система [11], с която се определя темпе-
ратурата в две точки от обработвания пакет 
тъкани, както е показано на Фигура 1. За измер-
вателната система е създаден специален 
софтуер, който дава възможност за представяне 
на резултатите от измерванията в графичен 
вид.

Резултатите от проведените опити са пред-
ставени в Таблица 1 и онагледени на Фигура 2.

3.Резултати от проведените изслед-
вания 

Таблица 1
Резултати от проведените опити

№ на опита,
j

Вариант
i, /H, mm/

Температурна разлика
ΔТ,
°С Yi

Y1 Y2
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B  - 78
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Фигура 2 Зависимост на температурната разлика, 
измерена в различни точки от пакета тъкани, от  

количеството въведена пара

Осъществена е проверка за възпроизводи-
мостта на процеса, която се свежда [12,13] до 
проверка за постоянство на дисперсиите /по 
Кохрен/:
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В резултат на проведените опити е устано-
вена зависимост на температурната разлика, 
измерена в две точки от пакета тъкани от коли-
чеството въведена пара. Това дава възможност 
да се определят граничните стойности на 
управляемия фактор количествено изражение 
на парата /въведена в ТМ при ВТО според 
положението на специалния болт за настройка 
на парната преса/. 

4. Изводи

От получените резултати за разчетната и 
таблична стойност на критерия на Кохрен, 
може да се обобщи, че дисперсиите вътре в 
групите не се различават статистически по-
между си, при избраното ниво на значимост и 
процеса е възпроизводим.

Минималната стойност на количественото 
изражение на парата се определя от условието  
[4] за правилно протичане на процеса ВТО, 
според което разликата в температурата по 
дебелината на обработвания пакет тъкани не 
трябва да е повече от 2-4 °С. Следователно, 
минималната стойност на положението на 
болта за настройка е Н = 2  mm. 

Максималната стойност на количественото 
изражение на парата, въвеждана в обработ-
вания пакет тъкани може да се определи като се 
анализират резултатите от проведените опити. 
От Фигура 2 ясно се вижда, че увеличаването 
на количеството въведена пара при положение 
на болта за настройка над 6 мм не води до 
намаляване на температурната разлика Т. Ето 
защо, увеличаването на количеството въведена 
пара над тази гранична стойност няма да има 
положителен технологичен ефект, а ще води 
само до преразход на енергия и време, които ще 
са необходими при осъществяване на след-
ващия етап от процеса ВТО за изсушаването и 
охлаждането на ТМ. В тази връзка, може да се 
обобщи, че целесъобразната максимална 
стойност на положението на болта за настройка 
е Н = 6  mm.
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5. Заключение
В резултат на осъществените изследвания и 

анализи в настоящата работа са постигнати 
средните резултати:

• установена е зависимостта на температур-
ната разлика, измерена в две точки от пакета 
тъкани, от количеството въведена пара 
/според положението на специален болт за 
настройка на машината/ за конкретен вид 
химични ТМ;

Количественото изражение на парата, въве-
дена в ТМ според положението на специален 
болт за настройка на парната гладачно-пресова 
машина при ВТО е един от основните управ-
ляеми фактори на процеса. Определянето на 
неговите гранични стойности за конкретния 
вид химични ТМ, създава условия за планиране 
и провеждане на многофакторен експеримент с 
парна преса за оптимизиране на процеса при 
работа с този вид химични текстилни мате-
риали.

От друга страна, резултатите от проведено-
то изследване са систематизирани и представе-
ни във вид, удобен за настройка на гладачно - 
пресово оборудване при ВТО на съответния 
вид химични ТМ, което създава условия за 
определяне на оптималните разходни характе-
ристики /с минимален разход на енергия да се 
постигне желания технологичен ефект за 
минимално време/. Ето защо, при производство 
на големи серии облекла, изработвани от един 
вид текстилни материали е особено важно 
преди влизането в технологична линия на всяка 
серия да се провеждат аналогични предвари-
телни изследвания на процеса ВТО. Това от 
своя страна ще доведе до  предварителното оп-
ределяне на оптималните технологични пара-
метри за осъществяване на този процес за конк-
ретния вид ТМ и съответно до повишаване на 
ефективността на производството.
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