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ЗАГАЛЬНА JUiPAK'1'КРЙСІИші РОБОТИ

лк'іу-.льі іс-чь тами. Тема дисертаційної роботи спрямована на 

вирішення .проблеми управління як іст а  продукц ії, яка є однією в 

приоритетних у зв"яаку а переходом шлейної промисловості до рин­

кових відносин. Управління як і с Tw нродукці ї є складним заюдацййм, 

оскільки воно е наслідком комплексного впливу чисдзіших факторів 

неоднакової природи, ас.в"язаних з текстильними матеріалами та 

технологічними процесами виготовлення одягу . Вааливу роль у за­

безпечиш; і високої ЯКОСТІ ОДЯІ'У ВІДІГраіиТЬ ТЕХНОЛОГІЧНІ Пронеси 

остаточної ьалого-теа, сво ї,обробки  (ЬГО) і оздобленая одягу та ш- 

стосоване иля ц іє ї мети технологічне обладнання. Недосконалість 

технології остаточної В'Ю., яка застосовується у тепер інші іі час.т а 

недостатньо високий технічний рівень обладнання t  причинами чис- 

лйнло! кількості браку та необгрунтовано великої витрати енерге­

тичних р е су р с ів .

ів я  успішного вирішення проблеми підвищення якост і иыейлих ви­

р об ів , окербчення часу їх  обробка та економії енергетичних ресур­

с ів  необхідно зДілсншати розробки нового спеціального обладнання 

та удосконалення технологічних цроцесів остаточної ВИ). Задача по­

лягає у тому, щоб в процесі остаточної ІШ  слід ефективніше вико­

ристовувати динамічні метоли формування. Одним, із  шляхів активіза­

ц і ї  процес а остаточної ЬТО та іятенслфікаці І формування є вокорис- 

таяня пародовітряних ьиброманекеяів (ЙОДУ!) з локальной дією на Д і­

лянки швейного виробу, мо оброблюється. Такий науковий напрямок 

вважається оригінальним, а тема даної роботи, яка присвячень р о з ­

робці малоопераційної технології остаточної ВТО із  застосуванням 

ІШВМ, е актуальною.

Мета роботи. Метою роботи е розробка технології та технічних 

засоб ів  для локального вібрефорцувашія чоловічих піджаків.

Відповідно ДО ЦІ£І кети у роботі проведені такі теоретичні та 

експериментальні дослідження:

- виконаю аналіз Існуючого стану науково-дослЦши робіт на 

тему деформаційних властивостей текстильних матеріалів у галузі 

технології та обладнання на операціях остаточної BfQ{

- на основі системного підходу визначені основиf фактори, які 

впливають на якість технологічного процесу ( окреслені напрямки 

удосконалення остаточної ВТО*
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- теоретично обгрунтована доцільність використання локально­

го віброформування швейного виробу у процесі остаточної ВТО;

- розроблена експериментальна установка для дослідження про­

цесу віброформування шве‘них виробів та здійснене комплексне екс­

периментальне ДОСЛІДЖЕННЯ пронесу ДефОрМЯЦЇЇ зразк ів  текстильно­

го матеріалу шпе.’іноГо виробу під час д і ї  на них динамічних сил та 

ВІХ);

- розроблені спеціальні установки для остаточної ВТО иімйних 

виробів , як і дозволяють інтенсифікувати процес вІброформураньл за 

рахунок наявності у їх  конструкції елементів локального вібровпли- 

ву на р із н і ділянки гавейного виробу;

- розроблена маяоонеряційіт технологія остаточної ІЩ) чолові­

чих пі їжаків із  застосуванням ШВК, яка забезпечує поєднання оне- 

palifft формування р Га них ділянок швейного виречу;

- розроблене та виготовлене, промисловий пароповітряний вібро-

мянгкен (Щ1ШМ) для малотгераційпого технологічного процесу оста­

точно! ВТО ч е л о в е к  піджаків. Здійснено впроваджеинл нової техно­

л о г ії у виробництво. ;.--л

Методи досліджень. Теоретичною та методологічною основою до­

ел Ідгкень в системний підхід до вииченпя процесів в 1бр0'{)0рмування 

швейних вироб ів при їх остаточн і Я ПЇС з метою розробки малооперз- 

цІйноГ технологій та технічних засоб ів  для н е ї,

(Гри гтов'жеііяТ теоретичних та експериментальних досліджень ви­

користано матенгіЧ'іГ'ГЯий'апарат диференціального ти інтегрального 

обчислення, математичного Моделювання, математичного планування 

експерименту та математіггпьї статистики.

Наукова новизна робота' .

Нп основ і системного'підходу визначені основні фактори, які 

впливають н а 'як ість  технологІ'чного процесу І окреслені напрямки 

удосконалення остаточної ВТО на підставі розробки малооиераційного 

технолог І чноїті процесу віброформуванню швейних виробів Із застосу­

ванням нового технологічного обладнання.

Розроблена математична модель,алгоритм та програма, які дозво­

ляють встановити траєкторію руху швейного виробу і характер його 

взаємод ії Із вібруючою оболонкою відносно ! І віброповерхні та аа- 

лежно від параметрів в И р а н і ї .

Розроблена математична модель просторового напруженого стану 

зразка тканини під впливом зовнішніх сил, яка описує деформацію 

матзріаяу на формуючій поверхні практично будь-якої кривизни.
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Розроблена математична модель, що дозволяє описати зусилля 

і напруження, як і виникають у ділянках текстильного матеріалу 

ишеііного виробу, при обробц і, що розташовані нижче опорної по­

верхні формуючої оболонки.

Розроблені віброманекени для волого-теплової о с робки швей­

них виробів, які дозволяють: иідвищити як ість обробки виробу за 

рахунок оригінального вирішення попереднього натягнення рукавів 

та низу виробу? зцїлсшоиатн лок'шьну йіброобробку окремих діля 

нок швейних виробів за рахунок ориг ін ал ічо ї конструкції віброма- 

иекена. Конструкція та технологія обладнання зихнщона авторськи­

ми свідоцтвами CPJP і патентується jtt межамі' України,

Практична значимість полягає в тої»,у, іцо впроваджена малоопе- 

раційна технологія закличної ВТО чоловічих піджаків Із застосу­

ванням промислових ПІШ Дозволяє: поліпшити як ість вироб ів , ско­

ротити Час обробки, зменшити енергетичні витрати, поліпшити еко- 

логічний стан у цехах, відмовитись від менш продуктивного облад­

нання .

Розроблений технолог1 ічний процес заключно! ЬТО і спец іал ізо­

ване обладнання забезпечують підвищення продуктивності праці не 

8,9% при значжжу поліпшенні якост і готової продукції та економії 

електроенергії ДО 0 ,6  МЛН.К&ТТОД.

Апробація роботи. Основні результати роботи доповідались 1 

отримали позитивну с інку на Республіканському науково-практично­

му сем інарі "Перспективы развития производства товаров народного 

потреблени и сферы услуг", Хмельницький, 1990; Республікансь­

кій наукоио-практичній конференції "Новое в технике, технологии и 

организации производства швейных изделий", Ужгород, 1991; Вистав­

ці цосягнонь народного господарства України, Київ, 1991; наукових 

конференціях професорсько-викладацького складу Академії, 1988- 

1993; на розширеному науковому сем інарі кафедри И З ,  1994 р .

Пуол.ікгіці.ї. За матеріалами дисертації опубліковано ? друко­

ваних р об іт , отримаю авторське свідоцтво і позитивне рішення за 

заявкою на патент Р о с і ї .

Обсяг 1 структура ди серт ац ії. Робота викладена на 144 ст ор ін ­

ках і містить 101 сторінку машинописного тексту, 37 малюнків* 6 

таблиць. Вона складається із  вступу, 4 розд іл ів , висновків, спис­

ка літератури з 117 найменувань, додатку на 6 ”? сторінках.
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ЗМІСТ РОБОТИ

У вступі обгрунтована актуальність, сформульовані мета та 

задач і досліджень, відображені наукова новизни і практична ва- 

гомість роботи.

У павшому р о з д іл і  виконано аналітичний огляд сьогоденного 

стану технології та обладнання для остаточної ВТО швейних виро­

б ів  І обгрунтовані ефективні напрямки удосконалення технологіч­

ного процесу.

Серед велико! кількості відомих технологій остаточної ВТО 

перспективними є динамічні способи формування, які дозволяють 

отримати більш стійку просторову форму та зменвдити Інтенсивність 

л^соутаорення.

Порівняльний аналіз сучасних способ ів  віброформування швей­

них виробів показав, ио найбільш прийнятним способом для остаточ­

ної ВТО є технологія віброформування швейного виробу, що одягне­

ний на проникну для робочих середовищ жорстку формоутворюючу обо­

лонку (ФО), яка здійснює механічні коливання певної частоти 

та амплітуди. Під впливом механічних коливань процес форму­

вання шве і. них виробів зпбезпе чується, головним чином, "розшату- 

Еанням” структури текстильних матеріал ів, з яких виготовлені швей­

ні вироби. Як будь-який процео ВТО умовно поділяється на три ста­

д і ї ,  так { процес віброформування має три етапи, тривалість та 

умови протікання яких залежать від структури матеріалів швейних 

виробів , ню оброблюються, а також від величини механічних та г іг ­

ротермічних керованих дій.

Виходячи Із  основних принципів системного підходу, рішення 

проблеми керування якістю може бути досягнуто за умови його конт­

ролю на в с іх  рівнях системи "технологічний процес", ядром якої є 

підсистеми обновних компонентів технологічного процесу,ідо розгля­

дається; людина-оператор; технологічне о<5ладнаиня-вІбромзнекеп; 

виріб , що оброблюється; робоч і середовища. Головну роль при цьому 

повинні зіграти  прямі зв"язки, як і функціонують поміж підсистема­

ми I мають смисл інформаційних потоків про стан основних компонен­

т ів системи. Вивчення цих зв"язк !в  та урахування їх  Епливу на 

стан системи веде до створення умов як існого виконання технологіч­

ного процесу.

Ляя вирішення питань керування якістю процесу остаточної ВТО 

із  застосуванням в іб р ац ії визначена необхідність встановлення ха-



Мал.1 . Членіяна піджака по зонах:

П - зона л ін і ї  опарної поверхні плечевого поясу;

Г - перехідна зона л і н і ї  обхвату грудей,;

Т,Б - зона ліній обхвату талі ї  та стегон ("вільно-звисаючі" 
цідчаки)

сл
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Мел.3. До визначення траєкторії переміщення 

"варика” , відповідно до параметрів пе­

реміщення "площини" (А=5 мм; j  = 4 - *  

І© о-1)

Мал.2. Схема до опииу моделі "шарик на 

площині"



характеру зміни деформуючих зусиль, як і виникають у текстильно- 

му матеріалі швейного виробу під. час його ооробки і як і зале­

жать від кривизни на різних ділянках поверхні *0 та параметрів 

обробки.

У цоугому и^зд іл і проведені теоретичні дослідження Процесів 

дьфсрмації текстильних матеріалів на різних ділянках швейного ви­

робу Цр и його в іб р а ц ії .

Сідьіічекс,. по отримання та відновлення неоохія.ної просторо­

в о ї форми швейних виробів на ст ад ії їх  остаточного оздоблення, а 

також усунеїшя. р іеного роду внутріпроцесних дефектів досягається 

в іброф ор;’/ваннам завдяки динамічіцш зусиллям»'які йиникаюті а ід  

час в іб р а ц ії .  Розмір і поле розподілу цих зусиль ьадролововано 

визначати шляхом розробки та анал ізу ч'атеш.тичжьс описів процесу 

вібрсіормування із  урахуванням механізму фізичних явищ, як» прохо­

дять у тканині верху швейного виробу на його різних діл.інках.

Уса площину швейного, виробу, ь даному випадку чоловічого п ід­

жака, умовно розподілили на "зони" (мал .І ) ,  в яках під валивог 

просторов»®: зовнішніх зусиль ( з і  оторопи жорсткої оболонки вібро- 

манекеїш) діють р із н і за направленням та розміром динамічні зусил­

ля; відповідно н.шикаютс р із н і напруження і деформації. Якраз у 

побудові аналітичної залежності між напруженням і деформаціє»»* ,цо 

виникають у матеріалі швейного виробу під час його обробки,е к ін ­

цева мета теоретичних досліджень. Відмічено, що в реальних умовах 

віброформування значення динамічних навантажень, що діють на мате­

р іал  виробу, залежать з ід  характеру та часу його контакту з *0 

віброманекена.

Запропонована модель "шарик на площині" (мал.і;) , яка імітує 

взаємодію швейного вироба - "шарик" із  Ф0 віброманекена - "цлощи- 

на" на д ід йн к оі, як і розташовані уздовж л і н і ї  П опорної поверхні 

плечевого поясу '(мал. і) »  Розроблені алгоритм та програма, яка 

реалізована на і Вії PC/AT для визначення траєкторії переміщення 

"шарика", у залежності в ід  початкових умов переміщення "площина". 

Вважаємо, що "шарик" не є пружним тілом. За'результатами розра ­

хунків побудовані графіки переміщення "шарика" відносно руху "пло­

щини". Наведено фрагмент такого граф іка (м ал .З), що побудован за 

таких умов початкових значень в іб р ац ії "площини": амплітуда А=5 мм, 

частота Ю с " 1.

Показано, що "шарик", який вільно розташований на "площині", 

яка здійснює вимушені механічні колива ня, набуває максимально!

V



Мал.4 . Схема до опасу деформації Мал.5 . Схема пв опису моделі

елементарної ділянки матеріалу "зарик на нитці"

швейного виробу

03



э

швидкості у точці 0 1 , де доня дорівнює максимальній швидкості 

руху "площини", Далі швидкість "площини" зменшується, а "шарик", 

відокремившись, продовжує рухатись незалежно від переміщення 

"площини". При взаємодії "шарика" з "площиною" (тонка В) в ід су­

вається чепружний удар, при цьому швидкість "шарика" стане д ор ів ­

нювати нули. Далі "шарик" рухається разом а "площиною" і у точці 

Og знову набуває швидкість більшу зз швидкість "площини" і т . і .  

Технологічна Інтерпретація взаємодії "шарика" з "площиною" у мо~ 

мент"удару" міститься у деформації текстильного матеріалу швейно­

го виробу, по виникає за рахунок зусиль, які розвиваються у мате­

р іал і при "уд ар і"  об поверхню ФО віброманекена.: В ідмічено, що до­

повнивши розрахунки масою шзеііного виробу, легко отримати значен­

ня деформуючих зусиль, як і виникають на ділянках опорної поверх­

ні плечевого поясу.

Запропоновано математичний опис просторового напруженого ста­

ну елементарні ділянки текстильного матеріалу швейного виробу у 

зон і його контакту з ФО віброманекеїш (мал .І)  під здливом зовніш­

н іх  сил. Записуючи рівнянкн рівноваги у с іх  сил (мал.4 ) , як і діють 

на елементарну ділянку відносно системи координат, отримана систе­

ма рівнянь:

X>U0 и) 

<*Уі “  - о  V- Ч  = о

де fin  S i  , -  напруження, що виникають у елементарній 

ділянці відповідно до осей 9 і V , значення яких залежить від 

еєлйчияи та напрямку д ії тиснення ; % - товщина елементар­

ної ділянки,’ d S y ^ i y  - розміри елементарної ділянки; 

радіуси КРЙШ!:ЩИ елементарної ділянки; - сумарне тионення щ 
елемевтарну ділянку з боку ФО, ^  а  + Яу І 

) •
Отримана система рівнянь є моделлю розрахунків напруг в тоцк|^ 

оболонці для вападі'.у, коли в певний момент контакту з ФО на будь- 

яку елементарну ділянку певної товщини $  , розм ірів dSy • d5y  та

2ft u

У il
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кривизни Т Ц ,^ х  д іє  сумарне тиснення э боку ФО.

Розроблена модель "шарик на литці" (мал.5) для опису меха­

нізму леформаці! текстильного матеріалу на "вільиозвисаючих" д і­

лянках (мал .і )  швейного гиробу при його еіброформуванні. Модель 

являє собою "шарик" нзйяоі маси, то імітує вагу ділянки п®еЙного 

вяроб:;, 1 який закрГолений да "митні" пегної довжини та перер ізу , 

яка Імітує довжину ділянки швейного виробу. "Нчтка" у св^ю чергу 

закріплена в точці 0 , шо здійснює коливання за заданим режимом.

Відмічено, якщо рух точки О має описуватися тими ж рівняння­

ми, да І у випадку, який відображено на мал.2 , то явище "волюту 

шарика" буде аналогічнш  випадку, коли "шарик" взаємодіє з 

"площиною". В момент "удару" (коли Нщ = 8Q) зусилля в "нитці" до­

сягає свого найбільшого значеній ( ) . Визнаючи з

енергетичних міркувань то враховуючи пружисто-в"язко-пластичний 

характер деформації "нитки", були отримані рівняння розрахунку зу­

силля та напруження б1 , як і виникають в момент удару:

o ’ •=' m  U V - j - Ц5 М _______ .

,  Т І  U  - v 2 t t / p n )  {3)

дв Е - модуль пружності матеріале "н-итки"; F - площа перерізу 

"нитки"; і  - довжина "нитки"; (ль , fj.$ - відповідно модулі 

®"язкостІ і  аластичяоет! матеріалу "нитки"; - швидкість

"шарика" відповідно у момент до і після "удару"; t  - час д і ї  

ударного зусилля; m  - ивсе "шарика".

Відмічене, що деформаційні процеси у текстильний матеріалах 

m  практиці йдуть звичайно на фоні процесів р із н о ї ф ізичної приро­

ди, наприклад, тепло- та масообміну у процесах ВТО^вІбрвціІ тощо. 

Де безперервно змінює механічні властивості матеріалів,що формаль­

но відбивається на їх модулях пружності та параметрах в"язкостІ І 

пластичності, ці величини стають іукц іям и чаоу, I у відповідності 

з принципом однорідності часу, котрий вчзначає загальні особливос­

ті залежності фізичних величин від часу, значення Ny* та бу­

дуть змінюватися відповідно до змін значень Е І >лл .

Крій пьогс, збільшення різниці швидкостей та маси "шарика" ве­

де до збільшення ІЦд та б  , а збільшення довжини "нитки" до



ІІ

зниження цих яоиазників. ТехнологІчна Інтерпретація цього ви­

сновку у тому, що при обробці ЧОЛОВІЧОГО ИІДжаКЦ, який мис по­

рівняно стабіл ізовану довжину та вагу, «ля нідвищенші ефиктив- 

ності обробки із  застоеуиашшм в ібротехиології необхідно,rw-иер- 

ше, штучно збільшити вагу виробу (наприклад, попер дньо Його на­

тягнувши), по-друге, збільшити динамічний вішив ФО піброманеке- 

на на шлейний вирі<5,

Таким Чинок. встановлено, що шиеіїнии ииріо при Іюго в|броф.ір- 

муванні на Ю віброманекеча не знаходиться у постійному контакті 

я Ф0, при "уд ар і" об яку виникає деформація текстильного млтеріа- 

лу верха швейного виробу. Причому, ції деформація буде різною  іш 

різних ділянках швейного вмрооу тому, що ці д рынки uo-р І зі'ому 

розташовані відносно до криволінійно? поверхні iU , а тому п о-р із­

ному сііриіімаоть вил на динамічних навантажень з 1? соку.

У третьому розділ і викладені результати експериментальних 

досліджень сакономірностей впливу кривизни поверхні ФО вібромапе- 

кена та різних варіантів обробок (в іб рац ія , БЇО, jiTO + в ібрац ія ) 

на розм ір залишкової деформації ( £ „  > різних ділянок зразк ів  теко- 

тильіюго матеріалу у процесі віброформування.

Головна увага приділялась вивчення впливу в іб р ац ії на деформа­

цію зразк ів  текстильних матеріал ів, jia підставі результатів до­

сліджень, що були проведені раніше, була розроблена експеримен­

тальна установка (мил.о), яка дозволяє здійсшавиїи обробку зразк ів  

текстильних матеріалів на жорстких 'Ю р із н о ї кривизни поверхні під 

впливом механічних коливань та робочий середовищ: зволоження - на­

рою; сушка - нагрітим повітрям і охолодження - холодним повітрям. 

Конструкція установки дозволяє проводити дослідження деформаціі д і­

лянок тканини шве.іного виробу безпосередньо на самому вироб і.

Проьеді її і дослідження технічного та технолог ічікли рівня екс­

периментальної установки (ЕУ). За базу досліджень прийнято запро­

понований професором Орлове,ким Б .is. оригінальний підхід до вико­

ристання w роляцІїіно-регросЬіного аналізу і експортних оц інок , які 

дозволяють кількісно обгрунтувати прийняття раціональних рішень 

на стад і і проектування новоі’о обладнання. Порівняльний анал із екс­

периментальних установок, що були описані раніш і запропоновано! 

в поданій роб от і, здійснювався на основ і методики дисперсійного 

аналізу та побудови моделей лінійної І логаріфмічної ре г ре с ії. КУ 

ранжирували за певним узагальненим (комплексним) критерієм ефектив-
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Млл.6. Функціональна схрм й  експериментальної 

уотпнопки



ност і (К Єф)іШО включає в себе функціональні, технологічні та інші 

показники. Для к ількісно! характеристики ЕУ використовували по­

казники, що були взяті і (або) присвоєні на підставі досліджень 

та експертних оц інок, як і були здійснені раніше. Розрахунки зна­

чень критерія ефективності визИаЧалйсгі за рівняннями:

L j = 4

де К і 2 - розрахунков'I значення критерія еЬектиавості, як і ма­

ють смисл моделей лінійної та логарифмічної р е г р е с ії ,  відповід­

но; а 0,< Н  ~ розрахункові значення коеф іцієнтів вагомості; Y ^ Y j -  

значення параметрів показників ефективності У І - Ч б  та здійснюва­

лися на ЕОМ»

Одержані результати розрахунків критерія К Єф кожної SS вия­

вили» up VI = І*  П  , а Вони в свою чергу добре співпадають Із се ­

редніми значениями узагальненого критерія по експертним оцінкам 

Y 0 .  Показано, пю більше значення величини К Є(р * яке визначає 

рівень ефективності ЕУ, відповідає установці, що запропонована в 

даній роб от і.

Як об"єкт для досліджень була вибрана костюмна напівшерстяна 

тканина "Океан" арт.2362 "С" Із 53,і,— ним вмістом лавсана,товщиною

0,006 м. Зразки розміром 0,15x0,7 м (мал.7) викроювали у напрямку 

ниток основи, утка І під кутом 45° до них. Розміри зразк ів  обумов­

лені розмірами ФОі пю Імітує внутрішню просторову форму плечевоі 

ділянки чоловічого піджака, яка побудована за результатами поперед­

н іх досліджень. На лице зразк ів  наносили спеціальні мітки у вигля­

ді цяток - вершин ромбів* що розташовані нз осьовій смузі зразка. 

Кожному із  ромбів відповідає певна ділянка чоловічого піджака 

(мал.І ) :  ромбу 5 - л ін ія  ойорноі поверхні плачевого поясу; ромбам

2, 3 - перехідна зоі№5 ромбам 1, 4 - зона "зільно-звисаючих" дІдо­

лок.

В основу досліджень деформації зразк ів  покладено метод безпосе­

редніх вимірювань, який найбільш прийнятний для ф ік сац ії зміни де­

формації ділянок зразка, що схильні но тільки вадовкуватися, але і 

скорочуватися, а це дає більш Вовну картину деформації зразка на 

різних ділянках <Ю. Обробка результатів вимірювань по h  = 3 пара­

лельних досл ід ів здійснювалася із  застосуванням ЕОМ за допомогою 

спеціально розробленої програми, яка дозволяє визначити деформа-

13



Мал.7. Cxe.va рсзя їаенвк  ія д .о .  Діаграми значень остаточної де$срмаціІ
досліджувань ділянок (2-і гог після обробки) оізндх ділянок'зразка-,
зразка тканине зо д ж роєн і під куток іЬ °  де ядтск основи (утка);

А ,В ,3 - н зр іа  їтз обробок, відповідно: в іб зац ія ,
. БТо, в ібрац ія  + БТО
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ц ії  у с іх  шести параметрів ромба, а також кутків і (мал,7) 

за даними вимірювань ц и х  суміжних стор ін  ромбів та д іагонал і. 

Вимірювання проводились на зразках по закінченні 60 с ;3 ,6- ІО я с< 

21,(3* 10я о ;  8 о ,4 *Ю э с після обробки. За даними, що були отрима­

ні у результаті розрахунків параметрів ромбів, побудовано гра р і­

ки, як і демонструють зміни залишкової де^ормаці І ( ) діагона*

леіі Д І К ромбів РІ-Р5.

Відмічено, ню величини деформації діагоналі Д І К ромбів 

опинилися різними при різному розташуванні ромбів у зразку, ари 

різному покрої зразка відносно ниток основи (утка), при різних 

варіантах обробки зразк ів : віброформування без ЬТО; ВТО з форму­

ванням без в іб рац ії}  ВТО з вІбобформуваняям. Параметри та <4во 

д і ї  робочих середовищ у в с іх  випадках зберігалися постійними: 

тиск пари - 0,ЗЬ ± 0,0b ІІІІа; витрата пари - 20 кг/год; час дару­

вання - 13 с ; час сушки - 8 с,’ витрата повітря - ЬоО мя/ і ’ол;амя- 

літуда коливань ФО - 0,00b м; частота коливань 10 - 10 о - *.

Ефективність використання віброформування від впливу різнюс 

варіантів обробки оцінювали шляхом розрахунку значень критеріл 

Стьюдента ( Кст ), які були одержані при порівнянні результатів 

деформацій зразк ів , що були покроєні по о сн ов і, утку і під кутом 

45° до них. Відмічено, ню значення K tT виявилися значущими для 

випадків, ксли зразки були покроєні під кутом 45° до ниток осно­

ви (утка) та при використанні ВТО з в іброформуванням у порівнян­

ні з віброформуванням без ВТО та у порівнянні з ВТО при формуван­

ні без в іб р а ц і ї .

Відмічено (мал.8 ) , пго максимальні значення залишкової Дефор­

мац ії ( £ „ )  отримані на "вільнозвисаючих" ділянках зразк ів  (ром­

би P I, Р4) . На цих ділянках більш відчутніший вібровялил, у по­

рівнянні з ВТО при формуванні без в ібрац ії,який  проявился у 

збільшенні діагоналей Д у середньому на 2 ,8$  і в зменшен­

ні £ „  діагоналей К У середньому на 4,2%. Просуваючись до 

криволінійної поверхні ФО (перехідна зон а ), значення £.„ д іагона­

лей ромбів Р2 1 РЗ за рахунок віоровплиьу знижується; збільшення 

діагоналей Д, здійснюється у середньому на 0 ,6 £»а змен­

шення £ „  діагоналей К - у середньому на 1 ,9*. На д ід ш г і з 

максимальною кривизною поверхні ФО (ромб F5 - зона л ін ії оперної 

поверхні плечевого поясу) та максимальною’ взаємодією на матеріал 

зразка спостерігається ефект, коли в ібрац ія  вирівнює деформацію



матеріалу зразка э різних напрямках (у даному випадку по дов­

жині та ширині) , ідо виявляється у зменшенні діагоналі Д 

на 0,85 і У зменшенні £ в діагоналі К на 0,5*.

Аналогічні результати отримані при дослідженні деформації 

різних ділянок матеріалу верху чоловічого піджаки. Технологіч­

ні параметри тканини, з якої виготовлено піджак, схожі за 

структурними характеристиками та волокнистим складом із пара­

метрами об"єкта дослідження, методика проведення. дослідів,об­

ладнанім, значення технологічних параметрів залишилися тіж се­

н і, що і при дослідженні деформації зразків текстильних матеріа­

лів. Розташування "ромбів1*, деформація яких досліджувалась, по­

казані на малюнку J.

При загальному позитивному ефекті використання вібрації у 

процесі БТО, якиіі виявляється у збільшенні У більш при-

ВОрЦІЛНОМу розиоділі деформацій ПО ділянках тканини верху швей­

ного виробу, при його оорсбщ аШверджуш'ьея висновки, зроб­

лені у другому розділі щоДо характеру роздовеадження динамічних 

навантажень з боку фО в|бро;ланек-;цу та їх рпливу на деформації 

різких ділянок швейного виробу, які задежауь вія розташування 

ділянок відносно криволінійної поверхні ФО, а також від режимів 

проведення процесу Біброформування.

Отримані результати є передумовою для створення нового тех­

нологічного устаткування, яке дозволить здійснювати локальну 

віброобробку конкретних ДІЛЯНОК швейного виробу з метою вирів­

нювання напружень у всіх Ділянках, що повинно сприяти підвищен­

ню якості процесу остаточно! ВЇЬ чоловічих піджаків.

У ч е т в е р т о м у  р о з д і л і  розглянуті питання, ідо присвячені роз­

робці малоопераційного технологічного процесу о с і;  очної ЕТО 

чоловічих піджаків, розробці технічних засобів для реалізації 

такого процесу, а також результати виробничої перевірки та впро­

вадження ї ї  у виробництво.

Зді йенекил(за «аній и підприємств галузі,аналіз методів об­

робки та витрат часу на операціях остаточної ВТО і оздоблюван­

ня піджаків. Відмічено, що технологія, яку рекомендують "Типова 

технічна документація..." та "Доповнення до типової технічної 

документації..." (ДТТД> ц» до поюиву піджаків, не використову­

ються an і на жодному швейному підприємстві у повному обсязі і

з застосуванням необхідного обладнання. У результаті патентних
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досліджень підтверджена доцільність розробки малоопераційного 

технологічного процесу остаточної ЬТО із  застосуванням ІЬІВК з 

жорсткою -Ю, яка забезпечує поєднання процесів формування та 

БТО паралельно на у с іх  ділянках готового виробу.

Розроблено малоопераційний технологічнім процес остаточної 

ВТО піджаків із  застосуванням ЩШМ з жорсткою проникною для 

робочих середовищ 40, яка дозволяє удвоє скоротити К І Л Ь К І С Т Ь  

технологічно-неділимих операцій (ТНО), у порівнянні Із запропо­

нованими по ДТТД, та на 425 знизити витрати час;,.

Висновки, як і були зроблені за результатами роб іт , ию прово­

дились у області віброформування раніше, а також за результата­

ми теоретичних та експериментальних досліджень, стриманих у цг> 

ній роб от і, показали на доцільність створення спеціалізованого 

обладнання,здатного здійснити підсилення локального впливу на 

окремі ділянки виробу у області грудей, птечевого шва ! верхньої 

частини спинки. Запропоновано конструктивні рішення задач, як і 

були поставлені. У першому вішалку запропоновано вібромзнекен.ФО 

якого встановлена на вертикальній стойці та зв"язана з віброгене- 

ратором I генераторами робочих середовищ, а також має піяпруже- 

ні опори для утримання низа рукавів та низа виробу, як і регулю­

ються по ви сот і.

У другому випадку, з метою розширення технологічних можли­

востей, віброманекен має додаткові опорні елементи у плечевій 

частині, у області грудой і у області лопаток, а також перфорова­

ну вертикальну стойку для встановлення опори, ага утримує основну 

частину виробу та з а с іб  для попереднього регулювання положень 

опорних елементів, який включає повзун, що встановлений на верти­

кальній стойці, і його кінематичний зв"язок з кожним опорним еле­

ментом. Кінематичні зв"язки між вібронроводом та окремими рухоми­

ми елементами опорної оболонки доводять вібрацію до локальних д і­

лянок швейного виробу. Для змінення розм іро-роста опори-манєкена 

задаються змінення початкового положення опорних елементів по­

верхні манекена за рахунок змінеьня розм ір ів  ланок шарн!рно-ва~ 

жильного та кулачкового механізм ів.

Сформульовані за рекомендаціями швейних підприємств техноло­

г ічн і вимоги на розробку промислового пароповітряного вібромане- 

кена (ШЇЇІВМ). Із жорстко» <Ю, яка перфорована для пропуску робо­

чих середовищ. ГолЬйними'осо'бтйійбтйми ПППБМ є', дискретність кок-
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струкц ії, нка міститься у тому, що установка складається з 

кількох основних вузлі б (вібрсприводу, СИСТЄМіі паро- і повітря 

забезпечення, в.тлжної шафи з блоком електроавтоматики). Це ро* 

бить установку більш технологічною у плані виготовлення ї ї  окре­

мих вузлів та можливості їх  взаємо заміщення; відносно невеликі 

загальні габаритні розм іри , що дозволяє розміщати ї'і практично 

у будь-якому шве иному потоці; можливість швидкого переобладнан­

ня даної конструкції до роботи у технологічних умовах будь-яко- 

•го швейного підприємства, у зале.-,шості від рівня його забезпе­

чення парою, п ов іт рям  та системою відводу відроблених робочих 

середовищ.

J відповідності до вимог ЙСКИ розроблено та виготовлено до­

слідний зразок ПГИШ, у конструкції якого реал ізоваш  Відповід­

ні технологічні вимога.

Проведена технологічна перевірка розробленоі\і технологічного 

процесу і спец іал ізованої установка - ШііШМ для остаточної ВТО 

чоловічого піджака. Результати перевірки показали, що технологіч­

ний процес забезпечує високу як ість обробки, повну відсутність 

лас;. витрата часу на обробку піджака на віброманекані (основний 

час) скй. ■} 21 с| загальна витрата часу на операцію " Формування 

піедакз на ГЙШИ - 7Э с ,  витрата часу ка технологічний процес ос-  

та^очио-| STO і оздоблення п іщ ан а - с&о с ,  питома продуктивність 

те^шроцосу на одного робітника - 40 виробів у годину; питома ви­

трата електроенергії - 0 ,1  кВт.Год.

Розроблений технологічний процес та перша партія (3 од .)

ПІЩЬМ впроваджені на Вінницькому ШіО ім .Володарського, ф  дозволи­

ло: скоротити витрату часу більш як у 1,6 рази за рахунок-поєд­

нання операцій формування та остаточної ВТО паралельно у с іх  діля­

нок піджака; скоротити у 1,6-2 рази енергетичні витрати- і парк 

обладнання, що використовується на ділянці остаточної ВТО. Еконо­

мічний ефект від упровадження склав 27,2 тйс.крб. (за  цінами на 

01.01.1992 р . )  при випуску 120,0 тис.піджаків на р ік ,up дозволить 

підвищити продуктивність праці у потоці на 5 ,вів.

Загальні висновки

і.Виконано порівняльний аналіз сьогочасних способ ів  остаточ­

ної ВТО та віброформування швеі.них виробів. Показано» що більш 

прийнятним способом для остаточної ЬТС є технологія в зреформу­

вав ;ія швейного виро0у, вдягненого на жорстку аронокну для робо-
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чих середовищ ФО, яка здійснює механічні коливання визначеної 

амплітуди та частоти.

2 .На основ і системного підходу визначені основні фактори, 

як і впливають на як ість технологічного процесу. Визначені шля­

хи удосконалення технологічного процесу остаточно? ВТЭ.

3 .Запропонована модель для опису характера взаємод ії швей­

ного виробу з 40 ізіброманекена при віброІюрмуЕоннІ, Визначено, 

що швейний виріб при йот віброформувзнні на Ю вібромзяекена 

не знаходиться у постійному контакті з  <Ю, при "уд ар і"об  яку ви­

никає деформація текстильною матеріалу верху ашеЛіюго виробу.

4 .Запропонована математична модель просторового напруженого 

стану зразка ткаични під впливом зовніш ніх  зусиль, яка описує 

деформацію текстильного матеріалу швейного в::ро<?у на формуючій 

поверхні практично буль-лкої кривизни,

5. Запропонована модель і одержані рівнянім , які дозволяють 

розрахувати значення зусилля та вгнірукешм, шо ішникавть у мате­

р іал і швейнего виробу при його об руби І , на д ілянках надчях за 

опорну поверхи» Ю в іброманекевз, Визначеж>, що при оброби і ,  на­

приклад, чоловічого підтека для підвищення ефективності оброски 

необхідно, по-нерие, штучно збільшувати вагу виробу, по-друге, 

збільшувати динамічний вплив ФО вІСроманекену на шлейний виріб .

6 . На базі попередніх досліджень технічного та технологічно­

го рівня відомих експериментальних установок Ш )  розроблена І 

виготовлена ЕУ для вивчення процесу віброформуваніш авеііяих ви­

робів при їх ВТО. На базі методики дисперсійного внэлізу та по­

будови моделей лінійної та логаріфмічної ре г р е с ії в;іконано ігор І в- 

тзэальниЯ аналіз, який показав, шо изЙсШьшяИ технічний та техно­

логічний рівень відповідає установці запропонованій у даній ро­

б от і.

7.Ьксперквеитально вивчено процес віброформування зразків на- 

вівшерстятйс Костюмних ткаїган. Встановлено вилив кривизни поверх­

ні J0 вібромзнекенз та різних Варіантів обробок (вібрацій, ВТО,

В ТО + вібрац ія) на розмір заляшииюі деформації (&%) різних Ді­

лянок зразків матеріалу юеДнога виробу. Отримані аналогічні ре­

зультати при дослідженні деформації р із н и  ділянок матеріалу вер­

ха безпосередньо па чоловічому пІдеяку, іпкззаво, ж  при загаль­

ному иозкгшяому ефект І використання вібруй 11 у процесі BTC ялл 
підвгсяенвя якості віброфірмувяння необхіаяо створити ТехитлогІч-
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но обладнаншг для здійснення локально,ї -обробки конкретних діда- 

tior ійиь.іНогь виробу.

о .З а  данями підприємств іад у з і проведено аналіз методів об ­

робки та ьлт.рат часу на операціях остаточної МО підаакіи.Здій с­

нено патентні дослідження, Дідтьерцжеиа доцільність роарооки ма- 

досперацНного технологічного процесу остаточної ВЇО із  застосу- 

ванням ІЙШ  з жорстко» проникікш дда робочих сереадвии* Ж ), up з а ­

безпечує цо&уш,иш -процеоі»»'формування J ііТО, паралельно на в с іх  

ділянках готового виробу.

3 .розроблено мадоопараці.інии технологічний процес остаточної 

ВТО чоловічих піджаків і з  засгосувааня.'л Ш і і ,  який доїеодяє май­

же вдвічі скоротати кількість Тій, у порівняній, шо понуеться 

по ДТЩ, І на 42% знизити витрата часу,

Іи.Розроблені в іброманекени для ВТО швейних виробів,, як і до*- 

зволимь розширити технологічні молоіивості вібротехнологі і на опе­

рац іях остаточної ВТО. У одному випадку за рахунок попереднього 

натягування виробу, up обробляється на Фо; у другому ви.іадку за 

рахунок ьастосування Ж) віброманекена, яка має регульовані опор­

ні елементи. На дані розробки отримані авторське свідоцтво та по­

зитивне рішення на видачу патенту Р о с і ї .

ІІ.ЗформулшванІ технологічні вимоги, розроблений та виготов­

лений дослідний зразок промислового Ш Ш  для остаточної ВТО піджа­

к ів . Створення дослідного зразка здійснювалось у повній відповід­

ності до етапів розробки нової техніки, передбаченої Ш Ш .

12 .У вироби т и х  умовах Вінницького ІШ  ім.Володарського під­

ведені прийомні випробуваная дослідного зразка цромислоаого Ш Ш  

та проведена прийомна новоі'о технологічного процесу на ділннці о с ­

таточного оздобленій чоловічих піджаків, як і підтвердили ВІДПОВІД­

НІСТЬ ,Іх усталеним технологічним вшогам. Результати Іспитів пока­

зали, аю процес забезпечує високу якіеть обробки, повну відсут­

ність лао; витрата часу на обробку одиниці піджака на віброманеке- 

ні -(основний час) становила 21 с{ загальна витрата часу на опера­

цію "формування піджака на ЩВМ" - 79 c j витрата часу на техноло­

гічний процес остаточної ВТО і оздоблення піджака - 74^ с (проти 

1264 с до впровадження продуктивність технологічного про­

цесу на одного робітника - $0 вир/год (против 38 ш р/год  до впро­

вадження ЩШВМ); питома витрата електроенергії - 0,1 кВт-год/зир. 

(проти 0 , Ш кВт.год/аир, до впровадження і ї їЙ Ш ) .

13,Впроваджені на Вінницькій 11Ю ім.Володарського новий тех-



нологічний процес та перша парт ія (3 о н .)  Ш1ІШ, да позволило 

скоротити витліти часу більш як у 1,5 рази за рахунок поєднання 

операцій формування та остаточно!'ВТО паралельно у с іх  ділянок 

яідкака? позволило сісороТитії у 1 ,6-а рази енергетичні витрати і 

парк устаткування на ЩлнііЩІ остаточноҐБТО. Ькономічнмй е( кт 

він дгтоовалження склав 27,2 тис. крб. (за  цінами иа 01.01.1992 р . )  

при випуску 120,0 тис.піджяків на р ік , що дозволить підвищити про­

дуктивність праці у потоці на в ,в х .

Основний зміст дисертації опубліковано в роботах:
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мужских пиджаков:, Тезисы докладов юбилейных X III научно .і и X 

научно-методической Конференций про|ессорска-пре иола вэтельс ко го 
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