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ОБЩАЯ, т т к р щ т  РАБОТЫ

Актуальность, работы. Разработка ресурсосберегающей тех­
ники и технологии влаашо-тепловой обработки /ВТО/, включая 
процессы онутрипроцзссной обработки деталей одежды, является 
актуальной задачей, решение которой позволяет оптимизировать 
режимы ВТО, сэкономить энергетические ресурсы, сократить вре­
мя обработки цшоГшых изделий и улучшить экологическую обста­
новку в швейных цехах.

Длй успешного решения указанных вопросов необходимо со­
вершенствовать процессы БТО на основе создания малооиерацисн- 
ной технологии обработки полуфабрикатов, с применением швей­
но-гладильных агрегатов /ШГА/, совмещая операции стачивания 
прямолинейных шво* и их разутюживания»

Задача состоит в том, чтобы на первой стадии процесса 
стачивания швов пр*; последовательном перемещенли ткаад отно­
сительно рабочих зон ШГА, более аффективно использовать ту 
особенность, которая присуще многим видам 1LГА. Эта особенность 
заключается в проявлении импульсных деформирующих усилий на 
обрабатывавши участок ткани со стороны соответствующих рабо­
чих деталей швейно-гладильных агрегатов. В результате таких 
воздействий обеспечивается выполнение вспомогательной операции 
"раскола" стачного шва перед процеооом прессования. На осно­
ве описанной особенности конструкции ШГА возможно обеспечить 
управление процессом разутюживания прямолинейных швов как ка­
чественно, так и количественно. Такое научное направление 
считается оригинальным, а поатому тема настоящей работы, по- 
свпаянная разработке малоопвраЦионной технологии обработки 
стачных швов деталей одежда с применением ШГА, является акту­
альной,

Цель Шботы■ Целью работы йайяеїся создание малоопераци­
онной технологии обработки стачных прямолинейных швов о уче­
том специфических особенностей швейно-гладильных агрегатов.

В соответствии с этой целью в работе проведены следую­
щие теоретические и экспериментальные исследования:

- разработана чяЛооперациоНняя технология обработки с*ач- 
ных швов деталей одежды на-установке, обеспечивающей оовмепв-



ние процессов стачивания и разутюживания швов;
- теоретически обоснована возможность использования им­

пульсных воздействий в качестве деформирующих усилий на мате­
риал при разутюживании швов деталей одежды;

- разработан экспериментально-промышленный образец гла­
дильного приспособлений к универсальной швейной машине;

- на основа системного анализа, аналитических и экспери­
ментальных исследований процесса ВТО разработаны исходные тре­
бования на технологический процесс стачивания и1 разутюживания 
швов;

- получены основные предпосылки для создпния промышлен­
ных ІІІҐА, обеспечивающих возможность разутюкива.чиг прямоли­
нейных швов бея предварительного "раскола" его утюгом и прес­
совым оборудованием.

Jfe тод» ис еледо с пил я . Теоретической и методол 1ГИЧЄСКОЙ 
основой исследований является системный подход к изучению 
процессов- ВТО с целью разработки мал Р on е рацио і ін ой технологии 
обработки стачжтх швовдеталей одежды. При проведении теоре­
тических И экспериментальных исследований использовав мате­
матический аппарат дифференциального и интегрального исчисле»*”. 
(Уий, математического планирования эксперимента и математи­
ческой ототистики.

Научная новизна ра^оті: заключается в следующем;
- разработана малооперационная технология процесса обра­

ботки стачных шпор деталей одежды, с совмещением операций 
стачивания и разутюживания швов на швейно-гладильном агре­
гате}

- разработаны математические модели процесса разутюжи- 
нания твой деталей одежды на основе многофакторных зкспери- 
ментой, адекватно характеризующие исследуемый процесс. По­
лучены исходные данные* описывающие технологический процесс 
разутюживания жпов;

- полученные уравнения регрессии второго [прядка харак­
теризуют влияние управляемых технологических факторов на 
критерий качества процесса разутюживания швов деталей швей­
ных изделий}

■Практическая значимость состоит в том, чтд t
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- разработан новый способ обработки стачных швоь деталей 

швейных изделий и гладильное приспособление к универсальной 
швейной машине для реализации этого способа;

- разработаны основные предпосылка и исходные требования 
для создания промышленного обряпца ШГА, обеспечивающие выпол­
нение совмещенной операции на одном агрегированном рабочем мес- 
f t )  ■ ,

- успешная апробация разработки малооперационной технбло- 
гии обработки стачных швов, с применением ШГА позволяет улуч­
шить качество изделий, сократить время обработки, сэкономить 
энергетические и трудовые ресурси, отказаться от менее произ­
водительного и металлоемко™ прессового оборудования.

Работа выполнялась согласно х/д НПО "Яибидь" от Ib.Q2.91r.
№ 529С-4Є.

Апробация ааботы. Основные результаты работы доклада і злись 
и подучили положительную оценку на научных семинарах кафедры 
” Технологии швейных изделий" Г АЦПУ в 1992, 1990, 1991 Годах, 
на Ученом Совете НПО "лыбидь" в 1991 году, на научных ко р р ек ­
циях молодых ученых и студентов ГАІіПУ в І 993, 1994 годах.

Публикации. По материалам диссертационной работы опублико­
вано 5 печатных работ.

Обгам л структура диссертации. Работа изложена на / (^стра­
ницах, содержит /Г-2 страниц машинописного те е с т , 2  У рисун­
ков , 2  3  таблиц и состоит ие введения, 4 разделов, заключения, 
списка литературы ив /11 наименований, приложения на ^ стр а ­
ницах.

СОДЕРЙАШ® РАВНЫ

Во введении кратно изложены основные положения диссерта­
ции, обоснована актуальность темн, цели и задачи исследований, 
научная новизна и практическая значимость работы.

Б первом раздала расмотрены основные предпосылки совер­
шенствований технологического процесса обработки стачных швов 
деталей одежды. Обобщены результаты научных исследований, рас­
крывающие физическую сущность процессов ВТО и основные дости­
жения в создании эффективных методов гкгротермичаоких воздей­
ствий на материал.



Показанз , Что важнейшую роль в процессе Деформации обра­
батываемой ткани играет гибкость макромолекул. Ото можно об­
ъяснить тем, что в полимерном материале содержится огромное 
количество макромолекул, не изолированных друг от друга, а 
наоборот, тесно связанных между собой. Однако, гибкость цепных 
макромолекул и trx беспорядочное расположение относительно 
друт друга не дают полнейшего представления о структуре и 
свойствах полимеров. Изучив известные научные труды по физи- 
ко-химии полимеров можно'говорить о существовании огромного 
разнообразия структур в полимерах, получивших название "над­
молекулярной структуры" /имеется в виду Но строение отдель­
ных макромолекул, в их взаи’лное расположение/.

Известно существование двух крайних- случаог.! первый , 
когда полимерный материал находится под воздействием высоких 
температур, п таком случае, процесс деформации действительно 
происходит в основном расчет гибкости цепей макромолекул; 
второй - более близкий к крайнему, когда имеют место ноздей- 
ствия на полимер при более низких температурах, следооатель- 
но гибкость макромолекул в основном будет подавлена, а спо­
собность полимерного вещества к большим деформациям остается. 
Во рtoром случдо процесс деформации обработываемэй ткани будет 
протекать за счет действия механических воздействий, Которые 
вызывают перемещение крупных элементов "надмолекулярной струк­
туры" .

На этой основе, исходя из специфических особенностей 
процесса ВТО перемещавшегося материала, обработка которого 
осуществлялась на швейно-гладильном агрегате /где имеет место 
воздействие со стороны рабочих органов гладильного приспособь 
ления в кач-стве механических деформирующих усилий на ткань/ 
изучены реформации обрабатываемой зоны ткани в результате 
технологического процессе разутюживания швов.

Технологические, эксплуатационные и эстетические требо­
вания к швейным изделиям предусматривают при пнутрипроцессной 
Обработке стачных швов, выполнение вспомогательной операции 
"раскола" припусков шва перед его окончательным разутюживани­
ем, с применением способов, и средств ИХ). При использовании 
универсального прессового оборудования из-за существенного
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Преобразования первоначальной формы ткани, разнотолщинности 
и неоднородности разутюживаемого участка по длине, технология 
разутюживания швов характеризуется многооперационностью и зна­
чительной трудоемкостью. Аііализ существующего состояния в об­
ласти технологии л оборудования. ВТО на операциях отачивания 
и разутюживания лрямюлинейных швов позволил установить;

- при обработке стачных швов в мужских пиджаках на вы­
полнение вспомогательной операции "раскола” припусков шва за­
траты времени в среднем по швейным предприятием Украины сос­
тавляют 40-45$ от общего бремени на обработку стачных швов 
деталей одежды;

- ю  в одном из разработанных способов по обработке 
стачных ввоз не учтен и следовательно не нашел применения 
момент существования деформирующих механических усилий на 
перемещающуюся скань в виде импульсных воздействий, руча­
лись научные труда Береэненко Н.И., Луцыка Р .13., Левицкого 
Ю.Е., Орловского Б .В ,, .Іигальцо И.И. и ряда зарубежных науч­
ных разработок в мой области.

Таким образом, обзорная информация по существующей Тех­
нологии обработка стачных швов деталей одежды и оборудования 
обосновывает необходимость разработки совершенствованной ма- 
дооперационной технологии и соответсвующей установки, реали­
зующей данный технологический процесс.

Во второ-м раздело выполнено теоретическое обоснование 
деформационных процессов, которые происходят при выполнении 
технологической операции разутюживаний швов.

Разработанная ранее в работах Орлова И.В. теория стадий­
ности процесса влажно-тепловой обработки указывает на возмож­
ности дальнейшей детализации этого сложного многофакторного 
процесса и разработки еро. аналитического описания, которое 
позволяет производить предварительные расчеты технологичес­
ких параметров и рабочих зон используемого оборудования, а 
также решать задачи усовершенствования существующих техноло­
гий процесса ВТО и созданля новых специализированных устройств.

Основным назначением операций ВТО является придание полу­
фабрикатам или готовому изделию необходимой устойчивой Пронйт- 
ранственной формы. Йод воздействием рабочих сред изменяется



температура и влагооодержание ткани таким образом, чтсґбьі волок­
но из стеклообразного состояния перевести в высокопластически» 
и наоборот. В этом случае, особенно при анализе процессов, 
протекающих в КГА , следует обратить внимание на специфические 
особенности процесса НТО перемещающегося материала, которые 
были отмечены в первом разделе работы.

Аналитическое приближенное описание процесса ВТО позволи­
ло применить известную математическую модель вязкоупругого по­
лимерного материала, в котором при постоянном деформирующем 
усилии общая деформация на стадиях нагрева, пластификации и 
сутки складывается л* -упругой Щ І  t )  и высоко0ластическоР&р)('г‘) 
составляющих;

где Е.упр.- модуль упругости; £ ве.-модуль п ласти чн о сти ;*
= T ./Fm  - постоянная времени, характеризующая деформационные 
сйойства модели при нагрузке; - вязкость.

При сравнительно низких температурах вязкость полимерно­
го материала \  настолько велика, что услоине-пластическоП 
деформацией пренебрегаем.

Деформационная модель качественно отражает одновременно 
протекающие во времени процессы упругой и высокоэластической 
деформаций , но не учитывает вязкого течения. Вязкое течение 
или /условно пластическая деформация/ заметно проявится в том 
случае, когда параметр вяёкоСти ^  имсе* небольшие значение, 
а отого можно Достичь при длительном воздействии механических 
сил, тогда вклад необратимой части деформации в общую стано­
вится весъмп ощутимым. Зависимость изменения деформации ткані, 
от времени при постоянном напряжении графически изображено 
на (рис. fj. Лсходя из такой зависимости .весь технологический 
цикл технологического процесса разутюживания швов нами был 
разбит на совокупность последовательно чередующихся кривых, 
включающих в себе импульсы и пя.узы при линейно-прерывистом 
Перемещений ткани /рис2./,

При переходе к третьей стадии■охлаждения материала и сня­
тии Сформирующего усилия в операторе процесса можно пренебречь
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Рис . I .  Типовой График. процесса .яах&нения деформедиЯ 
от времен.* при постоянком напряжений.
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Рис.2. Зависимость деформаций ткани от времени 
при импульсном деформирующем воздействии 
/Перемещение ткани линейно-прерывистое/



упругой ссдтавляїіщой деформации, выражение для деформации в 
т-ком сл/чыв будет иметь вид:

V
£* ,& )*  . <2)

где. = 1 2 * / ' £ -  постоянная времени при разгрузке,
Решая исходное дифференциальное уравнение выбранной де­

формационной м.дели и, применив метод численного интегрировав 
ния, получены величины реформаций на протяжении всеп техно­
логического процесса .раэутюкивания швов. Получено, что с те­
чением времени После определенного, количества периодов коле­
баний /расчет длительности достижения режима установ гешихся 
колебаний приводится дчльше /процесс установится с определен­
ными характеризующими его параметрами.

>  „ i f e .: Ka. . . . ) ( . .  J k j - k . ,  (з )

где Л  - ампли'уда колебаний перемещагщейгя ткани; Хгі , Ха - 
безразмерные значения деформаций, соответствующие ненулевым 
начальным условиям; л» - постоянная составляющая деформа­
ции при ^становившоїся процессе колебаний ткани.

Если ь процессе ик'гульсного воадеЯстоия применяется гигро- 
термическое воздействие значения -sf и Хо будут иметь вид:

J  с к . .  ШШ'Ц ш  
і- £ « £ »  І- 6 Ч£«

Е .случае , к ;гда динамические параметры деформационной 
модели наг: ччительно отличается в периода импульсов и пауз 
деформирующей ..силы, т . а .^ ~ £ п 5 :£  выражения (4) для 
амплитуды Колебаний й постоянной составляющей деформации тка­
ни становятся еще проща:

* (6)
ЗнєчитеЛьньїй интерес для расчета геометрических параметров
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зон гигротермических возде-Яствий на ІІіГА предсталяло решение за­
дачи определения длительности достижения' режима устано^йшвихсй • 
колебаний:

- і  і , (6).

где 9  - постоянная времени,
Ппстоянйая времени определи 'Э.сь по иэрестным координатам 

точки X в j  -после первого импульса деформирующей силы:.

0:5(KHj.+ = 0 5 (i- ta)* (1+ Е „). (7)

Вяедд некоторые -обозначения л. ретая относительно'9 . получено:

1.0

д  ,  V U f o  т

В реальных -устт>я,iота'иуев процессах изменения деформации 
при .гту-гьеном и ригротермичгском ь о з действиях, полимер мате­
риала переходит в рьюок:.і;)Л!зс'тлчєсі№Є зретояние и отсутствует 
упругая составлЯпщач дефорК'5-Ци;и, иолом!-' кривых деформации при 
"включении" И "выключении" деїюрмирукіцегй усилия в моменты им­
пульсных бездействия и пауз при перемещении' обрабатываемой 
ткани, преобретают форму плавных переходов /рис.2,/.

Для повышения точности расчетов процесса деформации мате­
риала использовали деформационную модель в ’лее высокого по­
рядка. Г! ;л;/’ оно, что параметры колебаний перемещающегося ма­
териала, т.е . амплитуд? и постоянная составляющая колебаний 
ткани определяются только'параметрами импульсного воздействия 

К. , р и соотношения постоянных времени П деформационной 
модели: • .

* тгк, ' Г '"‘I t -  ,9’
где К - коэффициент зятіолнонИя импульсяр; Р  - отношение 

периода И-мпульсного воздействия н ПОСТОЯННОЙ времени. .
Величины параметров колебаний принимают вид:



II

і  = 4 < Г Ш - 4  К . - К  , сю )

и имеют максимальною значение при tj~0.5

та. X  - Г с Г  ; • <41

Теоретически [засчитанные тьхнологические параметри процес­
са ВТО в дальнейшем явились исходными данными для праек̂ лро-ва- 
ния экспериментального,, образца гладильного • приспособления, с 
подсчетам рационг-льннх режимоя обработки сточных швов и их рая- 
утюкипанйи. Сезмччт: эдтдяй'ьнызс ре»имев процесса ВТО опреде­
лялись экспериментально и белей подробное описание дано ч-тре­
тьем разделе работы.

Ь третьем раздало пропечены.экспериментальные исследова­
ния по определению угла р .яутю«ивания .л. степени л-зеоабрааепо- 
ьия при реализации технологического орэцеооА- обработки стачных 
швов на ювейно-гяддильиом агроРате, которні* разработ-'-.н Нами 
совместно с НПО ’’Лкбидь” . Получены іеатзматяччские модели для 
процесса разу!.едимния швов различите тканей. На основе тео­
рии планирс чания и анализа эксперименту, уточнены пелпчии пара­
метров калебзниР леремещагяіего.ея матерії їла , д формирующих уси­
лил. Сформулированы исходные требования на .разработку совме­
щенного технологического процесса стччивания и разутюживания 
швев, с применением ШГА,

Влага! і- тепло вал обработка швейных изделий, к lit один из 
способов управления физико-механическими параметрами обра'Йатм- 
ваоуой ткани, моэдйт быть, отнесена к классу "плохо организован­
ных" систем, т .к . кроме рассмотренных в предыдущем разделе 
управляемых параметров, на поведение системы оказывают влияние 
трудно подающиеся аналитическому описанию возмущайте парамет­
ры. К ним относятся неравномерность распределения плотности 
ткани, непостоянство ее толщины, пористости, коэффициентов 
тепло- и маоообмена в процессе обработки, а такие параметров 
управляющих воздействия. Зто обуслаливает приближенность ана­
литической модели- •• требует проведения экспериментальных иссле­
дований для обоснования целесообразности применения совмещен-



ного технологического процесса обработки стачных швов.

Эксперименты проводились на разработанном образце шйейно- 

гладильнога агрегата, конструкция которого разрабатывалась С 

учетом тех теоретических расчетов, которые проводились в пре­

дыдущей разДело по параметрам колебаний ткани при ев перемещении.

И,ГА работает по сле^ющему принципу: после заправки стачи­
ваемых деталей под прижимную лапку /рмо.З./ и нажатия на педаль 
осуществляется продвижение л стачивание деталей. Шов с Помощью 

опорной и гладильной пластин переводится п вертикальное полоке- 
н іе так, чтобы припуски шва прилегали к основным полотнам стачен- 
них деталей. В таком положении ayrturтая •рейка перемещает шов вдоль 
гладильного елемента, где осуществляется его пропаривание и сушка. 

Отсос включается после пластификаций ткани До температуры 9-3-1 Off С 

Сушка ткани происходит при параллельном воздействий пара и отсо­
са и прекращается путем отключения пара в момент, когда температу­
ра ткани повысится до 106-Г10 С. Охлаждение ткани потоком отсасы­
ваемого воздуха завершается по достижению температуры 40-50*0 ва- 

куумнру эщим устройством, расположенным под премстоло'м швейной ма­
шины.

Поели разутюживания швов проводился контроль качества выпол­

нение " технологической операции, заключающийся в определении сте­

пени ласоовразовак-п и f-аличины коэффициента разутюживания стач­

ного шва.

При оценке качества разутюживания швов по критерию коэффици­

ента раэутмкивнния в работе был применен разработанный ранйе в 

научных трудах Дуцыка Р.В. способ оценки качества глажения. При 

определении толшин подогнутого среза нами был учтен тот фактор, 

который имеет место в разутюживаемом шве, это шов с открытым сре­

зом;

/С « (12)
Ън НО

где S«- толщина шва в подгибку с открытым срезом до разутюкива- 

Hi.f, мм; - толщина шва в подгибку с открытым срезом после

разутюживания шва, мм; oioC - остаточный угол восстановления 

загнутого среза, град., ĵ , - коэффициент разутюживания швов.
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Рис.З. Гладильное приспособление к универсальной 
швейной машине 1022кл. НО "Промшвеймаш" 
1,2- направители; 3- опорная пластлна;
4- полуфабрикат; &- гладильное приспо­
собление; б- транспортирующий механизм;
7- гладильная поверхность; 8- толкатель 
транспортирующего механизма.



Значения толщин и %&. вагнутояо 'среза с погрешностью 
не более fj/‘ определялись на бесконтактном оптическом толщиноме­
ре. Степень лаосообраэЬвяния определялась а п.омошью фотоэлек­
трического ласометра и результати инотрументальних анник сран-' 
навались о данными экспертной оценки. Бее намерения, проводились 
в эиспфтентй-яьнбА лабаратЬр:«'і НПО "Лыбидь". Результаты прове­
денных ь ігериі.іентов для каіітюйной и пальмовой групп ткани ука­
зали на прктич.ски полное отсутствие лас после операции по.зутю- 
живания л‘св  наТіГА/при значеннях деформирующего усилил:уГ=30~ 
50 и/м. Следовательно, «‘дает место полное стсутстпие корреля­
ции wo*jpy степенью лЛсоййразоКкния. и коаффициентом разутгжире­
ния вшой /А «* 0 /, что является принципиальным отличием Пред­
ложенного способа Г.раґткі стачные Швов на ИТ А С прессовани­
ем.

Прорс-деьнкй на ся*ду.еяк Утап« исследования с использова­
нием методики планирования эксперимента, позволили получить 
адекйаті!гї кссладуемому Процессу, разутюживания швов уравнения 
регрессии £ - 47 (T ,W , i  , f  і цо ко с-рым постро;им графики се­
чений поверхностей отклика /рас.4,1/,

- для к ост тіно Л ткани арт. 2&СзЬЬ "С"

К - b U + o ^ l T ^ J i w + q o a s & H p i i j L i q j a - n t * -  
-005А-іО'іМ^-ОІН ^ГІОІІА'1<і'Ьґь-(\ои-ІО\Чь • ( 1'3 ?

- для пал i/rev Я тканИ арт. 46104

К = 074 їо ^ г т - о ^ і ї- с с и  +(1,004# +0, j  і
-ООЇІ Ю '^ -О р їЄ чО ^ - О 'іМ - ІО ^ ^ С З- Іс '* **  ■ И4)

Аналогичные уравнения регресип второго порядка получены 
для'двух других артикулов тканей. различного волокг 'отого соста­
ва и толщин. .

Ло графиков сечений поверхностей отклика можно определить 
какай из параметров процесса ЕТС и колебаний перемещающегося 
мнтерисла оказывает, большее влияние на величину коэффициента 
разутюживания ствоб. Как видно из рис.4,5 рациональное значение 
Коэффициента разутюживания швов поручается при високих значеии-
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Рис.4 .Трафили сечечлЪ поверхностей отклика, a ir . 25653 "С"-

a) jf =С-,5мк в) >=0,"*5мм в). = 0,25мм
^гогц yUaoгц асгц

(— 4
Р7



Рио.5 Графики сечений поверхностей отклика, вера.. 46104

a) = Q,5wv б) 5̂  = 0,75мм в) = 0,2Еш
^  = 20Гц j, = 20Гц ^='20Гц

Ь-4
OV



ях воздействия на обрабатываемую ткань температурой и низкой 
влажности. Влияние параметров колебаний материала выражаете* 
при небольших изменениях величины амплитуды колебаний ткани при 
условии, что частота колебаний является постоянная величина 
/ 20Гц/. Наглядное изображение таки* изменений показано
на(рис.4,5 а ). При значение Tevrfрат/р от ІІ0--І40 G и влажно­
сти .брабвТ'ь:вавмо1 ткани = 20-30Г' наблюдается возрастание 
величины коэффициента раэутшиЕания швов. Лсходя из представ­
ленных графиков /рис.4,5./ можно сказать, что при зн .чениях

я 0,5мм нами получен оптимальный вариант математической 
модели характеризующей технологический процесс разутюживания 
швов при режимах : роцееса ВТО с параметрами = 120-140 С;

Щ ш  г о - ш .
Полученные данные положены в основу сформулированных в 

четвертом разделе исходных требований на проектирование гла­
дильного Приспособления для разутюживания швов деталей одежды, 
в частности применительно к прямолинейным швам.

В четвертом разделе приводится тхническое описание гла­
дильного приспособления, сформулированы исходные требования на 
промышленный образец ШГА. Определены нормы времени при выполне­
нии операций стячиван if и разу гливант швов мужских пиджаков, 
на разработанном образце ШГА. ОтмрченьГ результати производствен­
ной проверки и внедрения.

Существующее среднее значение затрат времени по данным 
швиПных предприятий Украины при выполнения операций стачивания 
и разутюживания швов мужских пиджаков составляет 432о. Прове­
денный нами расчет затрат времени,-на выполнение тех же оперрд 
ЦИЙ , но уже на г'пейно-гладилъном агрегате показал!

- операция отачивния прямолинейных швов пиджака, б затра­
той воемени *  ст* 197с. 5

- операция рйаутю; ;ивания швов пиджака с затратой времени 
23о.

кооперационная технология обработки етачнпх гапов и 
опытно-промышленная установка ИГА прошли успешную апробацию 
на Ровенокой швейной фабрике. По результатам проверки удалооь 
установить, что внедрение новой тохнологии обработки стачных 
швов, с применением ШГА для разутюживания возможно Сократить 
время обработки изделия на 45%. Экономический НЕфвкї ot внеД-
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Id
рени.і составил IdO тыс;, руб.' /сентябрь 1992г./ из расчета вы­
пуска 2 млн. изделий. Результата оценки качаетиа изделия в .це- ' 
леї показали полное отс.утстиМе лас, растяжений, заминов, Рос* 
производительности труда на операциях разутюживания швов сос­
тавил 43$, экономия расхода электроэнергии * 1,ь-£раза.

Лоходя из целесообразности использования-.в массовом произ­
водстве предложенной 'Малроперацк^ноЙ технологии обработки -ста­
чных швов, в работе разработаны основные предпосылай для созда­
ния промышленных гладильних приспособления к универсальному, 
швейному- оборудование, обеспечивающих выполнение операций с*а- 
чиешмя а рааутюживанйя швов на одном рабочем месте.

з а ш з ч в щ

I ;  Выполнен сраЕии’гальныЗ анализ суіцесткущей технологии 
обработки ссЧчнкх ивой деталей одежды и применяемого оборудо­
вания, определены возможности их дальнейшего совершенств знания. 
Обоснована необходимость -разработки.Новой малоояерьционной тех­
нологии обработки стачных: швов, роВмещакмеИ технологические 
процессы ста-чивания и разутюживания швов.

2. На основе приближенного аналитического моделирования 
процесса ВТО разработаны приближенные деформационные модели 
для'грех стадий ВТО. Теоретически рясчит'аны параметры коле­
баний перемещающегося материала по заданным значениям управ­
лявші;: воздействий.

3. Разработано матэматичйское описаний длительности до­
стижения режима установившихся колебаний ткани, необходимое 
для расчета гео •етричеоких параметров зон гигротермических 
Воздействий на ШГА.

4. Разработан с; создан совместно с НПО "Либадіг* ериги* 
малъккй промышленный образец швейно-гладильного агрегата 
дЛя стачивания с п̂ следующим разутшиванисм швов на одном 
агрегированном рабочем месте. Сущность конструкции ШГА за­
ключается ь применении в процессе деформации обрабатываемой 
перемещающейся ткани импульсных сформирующих воздействий 
на нее при низких температурах в зоне до влажно-теплоЬой 
обработки швов..



5. С ипользованием рані* известных методик дана опенка 
Критерием качества процесса р зутюживания шпон: коя|фщи»нта 
разутюживания швов и степени лаоообраэопания.

6.ПроВНдеНы эконеримвн-альмые исследования процесса р-зэ- 
•уїШ'івамі.й швг.п на костшных и пальтовых тканях, подгверд -н>~ 
шие возможность получения с использованием ШГА необходимо со 
технологического эффекта / К- 0,80-0,-0? / При -полном с-тсу/тет- 
ВЙи.лао, Анализ показал, что точность опрецел шя .степени- Да- 
сообразования, зависящая от ан-чений коэффициента корреляции 
между экспертной' оценкой и результатами иь ’.труЫнтальных дан­
ных оказались почти одинаковыми.

7. -Раз, 1<5отаны математические иодзди процесса рая.утнжи*- 
.вания меэв деталей одекдм .ha основе многофакторных экапери- 
ментов, адекватно характеризующее хсоладуешй процесс. Опре­
делено, что для исследуемых п;».кеТвй материалов оптимальное • 
качество обработки обеспечивается. при следующих значениях па­
раметров: «  »о0-50н/м; Т =--120-140*0*, У/ *20-30%.; jf* -“ О,5 
мм; «р-=20Гц, при цаяленни пара в системе 3-4атм.

8. Впервые на основ использования импульсных воздейст­
вий в качестве деформирующих усилий на ткань создана малоопе- 
рационная технология обработки с Тачных шнов, поэволяющ&л сов­
местить в. одном процессе операции стачивания и разут»:хмввши 
швов Дет лей одежды. По созданной технологии расчитана нормі 
времени на выпо;1!Эние операций: W^*220c., на стачивание 
швов - 197с., на разутюживание отачнэго шва - 23с., что зна­
чительно .ниже существующих на швейных предприятиях 2/краиНы
: затрат вреї ієни /среднее значение .затрат составляет 432с ./.

9.. Исходя Из целесообразности испбЛьёований в массовом 
производстве малооперационной технологии обработки стичнчх 
швов Деталей одежды, рааработанн основные предпосылки И ис­
ходные требования для создания промышленных рладил^нчх при­
способлений к универсальному швейному оборудованию*

10. .4алооперационная технология обработки стачных швов 
и опытно-промышленный образец ШГА Прошли успешную апробацию 
на Роненской швейной фабрике. Рост производительности труда 
на технологических операциях стачивания и разутюживаний швг. j 
составил 43$, экономия электроэнергии в 1,6-2 раза, полней
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go
ькономический эффект 180 тнс,руб. /сентябрь 19321’./ из.расцве­
та Енпуока V. млн. изделий, при отом не учтен эффект от улучше­
ния качества изделий и аффект, связанный с улучшением условий 
труді в производстве.
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