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Розширення технологічних можливостей 
формування деталей головн~х уборів ... 
завдяки використанню ново1 технологп 

Предложена новаR перспективнаR технологиR, котораR базируетсR на 

переменнЬІх давлениRх рабочей средь1 длR формованиR деталей голо

внЬІх уборов. ДаннаR технологиR основЬІваетсR на шести разработан

нЬІх способах формованиR, которь1е имеют рRд отличий, рассмотрен-

нЬІх в статье. 
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Bcryn. В nроцесі виготовлення головних уборів значну увагу 
nриділяють забезnеченню відnовідності форми головки головного 

убору голові сnоживача . Оскільки вона має враховувати антроnомет

ричні особливості сnоживача та відnовідати ергономічним і естетич

ним вимогам до конкретного виду виробу, тому мають бути розроблені 

відnовідні технології для такого формування . 

На сьогодні відома значна кількість сnособів виготовлення дета

лей головних уборів об'ємної форми, nроте найnріоритетнішими зали

шаються конструктивний сnосіб виготовлення їх з тканин, шкіри, хутра 

та формування з фетру (1, 2) . Вказані сnособи є досить матеріало- та 

трудомісткими і у більшості виnадків не дають змоги виготовити голо

вний убір з тканини для завершення ансамблю одягу. Саме тому, для 

забезnечення довершеності образу сnоживача, на кафедрі технології 

та конструювання швейних виробів Хмельницького національного 

університету (ТКШВ ХНУ) nровадять дослідження для розроблення 

нових нетрадиційних сnособів формування деталей головних уборів 

об'ємної форми, а саме верхньої частини головного убору - головки . 

Особливістю даних досліджень є те, що головку формують з тканин ко

стюмного та nальтового асортименту, які використовують відnовідно у 

разі виготовлення верхнього одягу, що разом створює єдиний ан

самбль [1-3] . Такі сnособи можуть бути nокладені в основу альтерна
тивної технології виготовлення головних уборів. 

Огляд літерсnурних джерел. Відома значна кількість різно
манітних нетрадиційних сnособів формування головок головних 
уборів об'ємної форми з використанням статичних і динамічних на

вантажень, з різними робочими середовищами . Однак дані сnособи не 
завжди nридатні для формування головок головних уборів з тканин 

костюмної та nальтової груnи (2]. Аналіз існуючих сnособів дасть мож
ливість виявлення необхідних сnособів формування з тканин деталей 

складних форм, таких як головка головного убору. Останнім часом, го
ловні убори виготовляють з тканин костюмної та nальтової груnи, за 

відсутності членувань головки головного убору(4 ] . Сnільним для усіх 
розроблених нетрадиційних сnособів є використання як робочого се

редовища рідинно-активного робочого середовища (РАРС), тобто 
рідини, яка у nоєднанні з відnовідним механічним активатором може 

створити зусилля різного nоходження (статичне, вібраційне, відцент

рове) та виконує функцію верхньої формувальної nоверхні [2, 4, 9) . 
Сnосіб формування із застосуванням РАРС дає можливість nідви

щити вологоnоглинання і відnовідно деформаційні властивості тканин, 

що формуються. Залежно від nрироди формувального зусилля (яке має 

місце nри цьому) в nроцесі масоnереносу зусилля nо-різному діє на 
вічко тканини, що nризводить до зміни лінійних розмірів складових 

тканини (волокон, nряжі, ниток), конфігурації фаз будови, ущільнення 

або розрідження, та зміни сітьових кутів у системі ниток тканини. 
До сnособів формування із застосуванням РАРС належать гідроме

ханічний, вібраційний, гідродинамічний, гідроструминний (рис. 1). 
У разі гідромеханічного формування відбувається деформування 

деталі головного убору завдяки формувальному зусиллю, яке ство
рюється nід час руху РАРС через формувальнчий елемент та тканину 

(6]. Формувальним зусиллям вистуnають обертові nотоки РАРС, що вик
ликані дією механічного активатора. Недолік сnособу - nід час фор
мування на nоверхні тканини утворюється nілінг через те, що створене 

формувальне зусилля рухається nотоками РАРС по nоверхні тканини. 

Під час гідродинамічного формування РАРС заnовнює nростір 

формувальної камери та використовується як верхня nодушка, а 

роль нижньої nодушки виконує металевий nерфорований форму

вальний елемент. Формувальне зусилля, що діє no нормалі до nо
верхні формувального елемента є однакове й забезnечується дією 
стисненого nульсуючого nовітря [2]. 

Віброформування головок головних уборів відбувається за

вдяки коливанню РАРС nід тиском nульсуючого nовітря та дії 

вібронавантажень, викликаних роботою мембранного nневмоnри

вода, що nриводить в дію шток разом з формувальним елементом 

та наnівфабрикатом [5]. Формувальне зусилля створюється 

внаслідок коливань РАРС nід дією nульсуючого nовітря та вібрації 
формувального елемента з наnівфабрикатом . При цьому завдяки 
керуванню електромагнітами виникають nульсації зверху та знизу 

з різною частотою та сnівnаданням або зміщенням їх no фазі. 
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Рис. 1 - Новітні способи формування головок головних уборів з тканин костюмної та nальтової груп , 

розроблені на кафедрі ТКШ В ХНУ 
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У nроцесі формування деталей головних уборів гідроструминним 
сnособом nідвищується якість формування завдяки локальній дії на 

тканину затоnленого гідроструменю [2]. Даний сnосіб формування дає 
змогу nокращити деформаційні властивості матеріалу, збільшуючи 
вологовміст, nластифікуючи волокна внаслідок використання РАРС 

та nрироди створеного формувального зусилля. 

Отже, nід час формування деталей головних уборів складних nро

сторових форм з тканин застосовують різні сnособи, які тією чи іншою 
мірою використовують формувальні властивості тканин та nо-різному 

активізують роботу «грубої» структури матеріалу. Враховуючи nер
сnективність використання РАРС яке може nоєднати в собі, крім відо

мих функцій, і роль формувального зусилля, можна стверджувати не

обхідність розробки нової технології формування. 

Посrановка завдання. Для розширення технологічних можливос
тей nроцесу формування розроблено нові, nерсnективні сnособи форму
вання головних уборів з тканин. Як формувальне зусилля заnроnоновано 

використовувати тиск РАРС та вакуумне розрідження, що сnрямоване на 

економію трудових та енергетичних ресурсів з nідвищенням якості форму

вання. 

Результати. Розроблена технологія формування змінними тиска
ми робочого середовища головок головних уборів базується на застосу
ванні низки сnособів з використанням РАРС (див. рис. 1): 

v' Гідравлічний v' Гідро-nульсуючий 
v' Вакуумно-рідинний v' Вакуумно-nульсуючий 
v' Гідро-вакуумний v' Гідро-вакуумно-nульсуючий 
Є nевні особливості nроцесу формування заnроnонованими сnосо-

бами, що nолягають в їхній фізичній сутності, яка так або інакше вnли
ває на nрироду зусилля, особливості масоnеренесення і сам nроцес 

формування. В роботі nроведено оnис розроблених сnособів. 
В гідравлічному сnособі формування головок головних уборів 

nостійне формувальне зусилля забезnечується завдяки роботі водя

ного насосу, для дії nостійного тиску РАРС (Р) в межах від 0,075 до 
О,З95 МПа на nоверхню тканини. За своєю nриродою воно є статичним 

навантаженням (рис. 2) [7]. 
Настуnною складовою технології формування змінними тисками 

робочого середовища серед заnроnонованих є вакуумно-рідинний 
сnосіб, в якому формувальне зусилля забезnечується nостійним ваку
умним розрідженням V. Воно створюється у нижній частині камери, 
тобто nід зразком, що формується (див. рис . 2) і лежить у межах від 
0,091 до 0,099 МПа . За рахунок цього зусилля і відбувається інтен

сифікація масоnеренесення РАРС через формувальний елемент з 
тканиною [8] . 

Враховуючи той факт, що формування значною мірою залежить 

від активності «грубої» структури, nоnередньо розглянуті сnособи 
формування можуть бути використані, як базові, для створення 

динамічних навантажень. Саме тому розроблено гідро-nульсуючий 
сnосіб формування головок головних уборів, за якого формувальне 
зусилля є динамічним. Воно забезnечується завдяки nульсуючій 

Рис. 2 - Схема вnливу формувального зусилля 

на деталь головного убору: 

Q - масоперенесення РАРС через деталь головного убору; 

Р- постійний тиск РАРС; Fp- пульсуючий (змінний) тиск РАРС; 

V- постійне вакуумне розрідження; Fv- пульсуюче (змінне) 

вакуумне розрідження 

(змінній) діі тиску РАРС (Fp) на nоверхню тканини. Частота nульсації 
Fp nеребуває у діаnазоні від 2 до 10 Гц . Це nризводить до виникнення 

динамічного ефекту через nерепад тиску РАРС в камері та створення 
мікрогідроударів (див. рис . 2). 

Вакуумно-nульсуючий сnосіб формування відрізняється від ваку

умно-рідинного тим, що окрім створеного в нижній частині камери фор
мувального навантаження у вигляді вакуумного розрідження додається 

його nульсуюча дія (Fv) частотою від 2 до 10 Гц. Внаслідок цього задане 
навантаження є динамічним та сnрияє інтенсивному масоnеренесенню 

РАРС з верхньої частини камери через формувальний елемент з ткани

ною в нижню (див. рис. 2). Це nризводить до утворення гідроударі в, які 
дорівнюють 2 % від створеного вакуумного розрідження. 

Аналіз nоказав, що цінність і значимість формувального зусилля може 

бути встановлена через таку характеристику як водоnроникність. А вона 
безnосередньо буде зв'язана з формувальним зусиллям і залежатиме знач
ною мірою від структурних характеристик тканини, що формується . 

Враховуючи природу формувального навантаження, яке забезnе
чується за nоnередніх сnособах формування, інженерну думку сnрямо

вано на розширення технологічних можливостей nроцесу формування 

головних уборів з тканин у разі використання ефективнішого динамічно

го навантаження. Детальний аналіз nоnередніх сnособів формування 
надав авторам статті можливість створити нові й nрогресивніші сnособи. 

Виходячи з вищезазначеного, саме тому, заnроnоновано новий 

нетрадиційний гідро-вакуумний сnосіб формування головок головних 
уборів з тканин костюмної та nальтової груn (див. рис. 2), в якому фор
мувальне зусилля забезnечується завдяки одночасній дії тиску РАРС (Р) 
та вакуумного розрідження (V). Внаслідок цього створюються умови, за 
яких відбувається інтенсифікація nроникності робочого середовища й 
відnовідно зусилля формування, яке забезnечує якісне формування та

ких складних nросторових форм як головка головних уборів. Новий 
гідро-вакуумно-nульсуючий сnосіб формування головок головних 
уборів базується на nоnередніх сnособах (гідро-nульсуючому, вакуумно

nульсуючому, гідро-вакуум ному), nроте для досягнення динамічного на

вантаження на nоверхню тканини задається nульсуюча дія тиску РАРС 

(Fp) та вакуумного розрідження частотою (Fv). Внаслідок заданих наван
тажень відбувається переnад тиску в камері, що nризводить до утворен
ня гідроударів на nоверхню формувального елемента з тканиною, які 

дорівнюють 2% від тискуРАРСта вакуумного розрідження (див. рис. 2). 

висновки 
Розроблено нові nерсnективні сnособи формування, які базуються 

на використанні РАРС як робочого середовища. Особливостями даних 
сnособів є сумарний nостійний вnлив nульсуючого тиску РАРСта одно
часного вакуумного розрідження на тканину, який вистуnає водночас як 

nластифікатор і джерело динамічного навантаження, рівномірно роз
nоділене по всьому об'єму камери і, відповідно, по площі тканини, яка 

формується. 
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