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ЗАГАЛЬНА ХАРАКТЕРИСТИКА РОБОТИ

Актуальність теми. Головними завданнями виробництва шве­

йних виробів є випуск виробів високої якості, що відрізняють­

ся різноманітними видами оздоблень, які використовуються з 

урахуванням напрямів моди, з максимальною продуктивністю, в 

тому числі малими партіями, що відповідає конкурентноздатно- 

сті швейних виробів і конкурентоспроможності підприємств, 

які їх випускають. Технологічні операції виготовлення модних 

оздоблюючих елементів й деталей з наданням їм деформованої 

поверхні для отримання ефектів хвилястості, драпірування ви­

конують на універсальному та спеціальному швейному обладнай-̂ 

ні за рахунок посадки одного з шарів матеріалів, які зшива­

ють. Ці операції виконують часто-густо "вручну". Механізм 

процесу посадки матеріалу при-виконанні ниткових швів до 

цього часу до кінця не з"ясовано, що впливав на якість швей­

них виробів та стримує продуктивність праці на цих операціях. 

Існуючі методи проектування виробів з деформованою поверхнею, 

наприклад, спідниць, виконують без урахування технологічних 

властивостей матеріалу, що вимагає виготовленнл серії експе­

риментальних зразків. Існуючі методи математичного (і програ­

много забезпечення не дозволяють отримати вирій з деформова­

ною поверхнею, з урахуванням властивостей оброблюваного ма­

теріалу на екрані дисплею, чи провести розрахунки па мікро­

калькуляторі, що вимагає розробки таких методів.

Мета роботи.Метою роботи є поліпшення якості швейних 

виробів, підвищення продуктивності праці шиття та конструю­

вання за рахунок оцінки технологічної посадки матеріалів на 

швейному обладнанні, визначення взаємозв'язку між ступенем 

деформування матеріалу в процесі шиття й параметрами дефор­

мованої поверхні, що дозволяє автоматизувати процес проекту-
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ваьия виробу.

С.̂-.Ч'-я: : ■■ завданнями наукового дослідження е:

- вивчення відмітних особливостей посадки матеріалу, 

яка виконується на швейному обладнанні;

- вивчення механізму посадки, оцінка уі.юв її виконання

j ступеня деформування матеріалу при Його обробці на швейному 

обладнанні:

- аналітичне дослідження умов вшшкнення посадки й роз- 

ї’Обка робочої гіпотези;

- розробка методики експериментальних досліджень й екс­

периментальних пристроїв;

- оцінка й встановленая взаємозв'язку між величиною по­

садки й ступенем деформування матеріалу;

- розробка математичної моделі посадки матеріале ? ура­

хуванням релаксації шва;

- розробка математичної моделі деталей виробів з техно­

логічно заданою деформацією поверхні;

- розробка математичного забезпечення й програм графіч- 

К01--. -■“•тажения виробу з віртуальним .оглядом для її візуаль­

ної оцінки;

- впровадження роботи й оцінка її економічної ефекти­

вності.

Об'єктами досліджень s: технологічні операції, виконува­

ні з посадкою одного шару пакету матеріалу на універсальному 

та спеціальному швейному обладнанні, швейні вироби та матері*» 

ата їх верху.

'Потоці- т;- засоби яослідкеет». З пралі використані методи 

:о*те’.:птпч::сї статастикк та планування експерименту, методи

сі;сте:.-кого г.гглізу, математичка’: апарат діЛ-срекцііїного та ін- 

!:оі\' обчислення; методи >. прі:лг:;г. дослідження матері а-
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лів та розроблені методи й засоби досліджень; методи побудови 

алгоритмів, опису програм та їх реалізації на ЕОМ, технологі­

чне обладнання.

Наукова новизна роботи. Вперше встановлений взаємозв"я- 

зок між режимами зшивання шарів матеріалу на швейному обла­

днанні та параметрами отримуваного з"еднання, що визначають 

конструктивні особливості оброблюваних деталей та вузлів 

одягу - коефіцієнтом деформування та параметра™ деформова­

ної поверхні матеріалів - амплітудою та висотою хвилі; от-
ч

римані формалізовані залежності, що характеризують умови 

взаємодії оброблюваних матеріалів та робочих інструментів 

технологічного обладнання; аналітично й експериментально до­

ведено, що в стібку деформація розтягування належить вер­

хньому шару матеріалу під час зшивання пакету на універсаль­

ному обладнанні і нижньому - стискування після зшивання вна­

слідок релаксації; запропоновані засоби досліджень техноло­

гічних властивостей матеріалу, конструкція котрих захищена 

патентами Росії /№ 2QI55I0 та № 2017153/.

Практична значущість. Запропоновані експресні методи та 

засоби дослідження технологічних властивостей матеріалів; 

запропонований метод проектування просторової поверхні швей­

ного виробу та технологічної обробки для отримання ефекту 

драпірування; отримані залежності, що характеризують зміну 

розмірів шва під час релаксації матеріалу в стібку; розроб­

лені математичні моделі та програмне забезпечення для ЕОМ, 

які реалізують операції проектування швейного виробу з ура­

хуванням технологічних властивостей матеріалу - спідниці з 

деформованою поверхнею у вигляді драпірування з можливіста 

виводу вироба на екран дисплею з поворотом виробу навкруги 

осі симетрії, реалізація програми доведена до можливості ви-



користання мікрокалькулятора.

Рівень реалізації, впровадження наукових розробок. Метод 

проектування виробів верхнього асортименту з деформованою по­

верхнею та його програмне забезпечення впроваджені у виробни­

цтво на малому підприємстві "Катамаран" НБО швейної промисло­

вості "Либідь"Двр*комлегтексу з річним економічним ефектом 

211 млн. 135 тис. 703 крб.

Апробація роботи. Основні результати дисертаційної робо­

ти доповідались і отримали позитивну оцінку на щорічних нау?»̂ 

кових конференціях професорсько-викладацького складу та моло­

дих вчених ДАЛПУ /м.Київ, І99І-І994 p.p./, науково-практич­

ної конференції в м. Ужгороді Д99Ір./, розширеного науково­

го семінару кафедри ТЛІВ /І994-І995р.р./.

Публікації. За матеріалами дисертації опубліковано 12 

наукових і методичних праць.

Структура та обсяг роботи. Робота викладена на /̂ с̂то­

рінках і містить//̂сторінку машинописного тексту, ма­

люнків, іо таблиць, складається із вступу, 4 розділів, вис­
новків, списка літератури з t o  найменувань, додатку на 

сторінках.

Декларація конкретного особистого внеску у розробку на­

укових результатів. Автор захищає теоретичні й експеримента­

льні результати, формалізовані взаємозв"язки факторів проце­

су посадки, що лягли в основу методу проектування простарової 

поверхні швейних виробів.

ШІСТ РОБОТИ

У втупі аргументовано викладено актуальність роботи, 

сформульовані мета, наукова новизна та практична значущість 

роботи, відображений рівень її реалізації.

У першому розділі даний аналіз стану напрямку дослід-
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жонь, що вивчається. Питання використання технологічних опе­

рацій з деформуванням одного з шарів пакету матеріалів - по­

садці на швейному обладнанні освітлено в монографіях A.D.Ca- 

востицького, Е.Х.Меликова, М.П.Березнанка, П.П.Кокеткіна. По­

няття "посадка" подано Е.Х.Меликовим як різновид Повздоіггної 

деформації швів, наприклад, шов класу G.0I.0I /ГОСТ 12807 - 

88/ - з утворенням зборок. Дослідженню процесу посадки прис­

вячені праці В.В.Радавва, І.В.Сафронової, В.Ф.Шаньгіної, в 

яких вказуєтся на фактори процесу - коефіцієнти тертя між ма­

теріалами та підошвою лапки та сила її нормального тиску, ярд 

матеріалу, вид транспорту швеіїної машини та інші. Припускає­

ться, пго при посадці можливе розтягування верхнього тару мч- 

теріала та стиснення нижнього. Опису фізичної сутності яви­

ща- зміщення шару матеріале під час транспортування та Того 

формалізації присвячені праці Є.О.Маракугаепа, Л.НД-Дьорсяюї, 

С.М.Русакова, О.І.Комісарова, Б.В.Орловського, в яких таї.-.п 

вказується на необхідність урахували пружнй* компонентів 

матеріалу, рел̂саціі'них п̂цосів матеріалу у пюі. Оцінці 

дефор.іаціРної здатності матеріалу гірісвяче' і праці Еузоча 

Б.О., М.П.Носова, Р.В.Луцика та ін., в яких визначались зда­

тність матеріалу до формоутворення, формостійкості, вплив ме- 

хаяічттих властивостей на дв̂о̂аДійні характеристики, то гро- 

понується дослідне устаткування.

В цілому, явище посадки широко використовується під чаг. 

виготовлення швейних виробів, на виникнення посадки впливли 

комплекс причин, однак для отримання повної характеристик 

з урахуванням складових стібка, сутності процесів всеред'/.чі 

ст ібка та вплвру посадка на поверхню матеріалу нчогіх! д--.> 

пропусти дослідження.

в другому розділі проведено дослідження процесу до Тер-
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муваннл матеріалу на у- {нереальному швейному обладнанні. За 

розробленою методикою проведено пошуковий експеримент. Мате­

ріалами зразків довжиною 200мм і шириною 50мм, викроєних 

вздовж утоку, основи та під кутом 45° до основи, були пальто­

ва арт. 35279, костюмні арт. 3324 та 3571, сорочечні арт,

144, 1671 та платтьова арт. 1385 тканини. Зразки зшивались 

нитковою строчкою й без нитки на універсальній машині 1022- 

М кл. при числі обертів головного валу двигуна 4000 хв“*. 

Регулювання швейної машини та величина натягу ниток /марки 

"Екстра" х/б, з величиною розтягування 4-8#, що якнайменше 

відповідають стягуванню/ відповідали умовам виконання стіб- 

ка без стягування матеріалу. Величина стібка дорівнювала 4 

мм, довжина зразків вимірювалась до зшивання й після. Резу­

льтати експерименту представлені на діаграмі /мал.І/, де 

крім скорочення нижнього шару /від 0,5 до 3,5 У  видно подо­

вження верхнього для матеріалів арт. 3571, 35279 /від 0,25 

до' І %/, що дало змогу сформулювати робочу гіпотезу про роз­

тягнення верхнього шару матеріалу й незмінних розмірів ниж­

нього в момент утворення стібка з наступним скороченням роз­

мірів нижнього як результат релаксаційних процесів. Для ви­

воду аналітичного викладу відносного подовження верхнь'ого ша­

ру матеріалу в стібку використані закон Амонтона про пе­

редачу руху сухим тертям та умова, що прт виникненні стібка 

деформації матеріалів знаходяться в зоні пружних, що підтве­

рджено експериментально - розміри зразків, які зшивались без 

ниток, не змінювались:

V _  g  Pn -  ( g g  -  S )  3* • b  ( f м  - f f t )  / І /
ь~ . <2Fnp ■ Е '

де: Р0 - сила переміщення верхнього шару матеріалу.Н; q, - но­

рмальний 'тиск на матеріал, Н/м̂; - ділякка від вузла переп­
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летення ниток цо переднього краю лапки,м; S - величина стійка 
м; Ь - ширина плями контакту двох з"єднуваних шарів,м; "f м~ 
коефіцієнт тертя матеріалу об матеріал; - коефіцієнт тер­

тя лапки об матеріал; F пр. - приведена площа зрізу,м2; Є -
О

початковий модуль пружності матеріалу, К/м .

Теоретичне обгрунтування експерименту по оцінці робочої 

гіпотези дало наступну залежність:

-Fnp.fr.-.S u . = - Сн/С й Ш
Д. S h £н эе, /

де: ̂  S  н та Д S в - деформації нижнього та верхнього шарів, 

розташованих в стійку,м; с - жорсткість шару, Н/м.

Вираз 2 свідчить, що якщо прк зшиванні має місце деформу­

вання обох шарів, то їх деформація повинна розподілятися зво­

ротньо пропорційно їх жорсткості. По методиці експерименту 

на верхній чи нижній шар зразків наклеювали плівку для забез­

печення нерозтягуваності і в такому вигляді зшивали на машині 

І022-М кл.. На мал.2 наведено графік залежності відносного по- 

довження від розташування ниток до краю для матеріалу арт.І44. 

Для верхнього матеріалі', з'єднаного з плівкою, відповідає 

пряма лінія, а не з"єднаного - ламана /зшитий зразок в цьо­

му випадку набував форми кола/, пік ламаної припадає на роз­

ташування ниток до краю під кутом 45°. Таким чином, експери­

ментальні дані підтверджують прийняту гіпотезу.

Для опису релаксаційних характеристик розроблена схема 

/мал.З/, моделююча поведінку верхнього шару як відставання по 

фазі від нижнього при переміщенні, що можна описати моделлю 

Кельві на-Фойгта, з тією різницею, що вона досліджується як 

модель з відносним подовженням, що змінюється, також залеж­

ним від кутової частоти головного валу машини. Компонента 

напруження £> в рівнянні Крльвіна-ФоРгта представлена у штг-
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Арт.35279 Арт.3324 Арт.357І Арт.І44 Арт.ІЗбо Арт.І67І 

Мал.І. Діаграма змінення довжини t  зразків після сточуваная 

/І- верхній шар ■, 2- нижній шар ; 0 - основа , У - утік,

45° -під кутом 45°/



&

л е д і :

да:

G -  ео&(Ы-Ч ' )
in

к- , Х/с2

- /3/

*2. - коефіцієнт, що відповідає в моделі в"язкій складовій,
о з • .

Н’с/м“; G 0- максимальна амплітуда вїяиосйої Д̂ормацті; СО -

кутова частота головного валу машини', рад/с;М/ - показник, що 1

характеризує відставання, пов"язане з п̂ужнш переміщенням

верхнього шару, від фази переміщення нижнього шару, рад;̂ - 

час релаксації матеріалу,с.

З урахуванням фазової частоти'обертання головного валу ма- 

иши й даформаціііних характеристик матеріалу, тобто з ураху-
.

ванішм релаксаційних процесів, відносне подовження матері- 

аяу в стібку д> буде:

6 = ф  F пр. \ 'h  иьУ - - іК  Щ(К~

/4/

де: Тв- додатковий опір шару при зшиванні,II; А ,Б - довжлна 

горизонтальної та вертикальної осей еліпсу траєкторії рейки, 

м;о(/ - кут повороту головного валу початку переміщення ниж-

Ыал.З. Схема напруженого стану матеріалу верхнього japy 

/І - верхні/, пар; 2 - киян і 2 шар/.



ігього шрру, рад; L - довжина плями контакту матеріал-зубчас- 

та рейка.м; Ш - иаоа переміщуваного шару, кг; & - ділянка від 
місця проколу голки до краю плями контакту,м;Q  - зусилля лап­

ки при знаходженні зубчастої рейки під голковою пластинкою,Н; 

с - жорсткість пружіїїш лапки, Н/м; (|,- приведена маса рухо­

вих частин механізму лапки, кг.

В третьому розділі розглянуті питання дослідження посад­

ки матеріалу на швейних машинах з диференційним транспортом, 

визначення допустимої величини стягування матеріалу нитками 

для отримання якісної посадки матеріалі' У стібну. Відмітна 

особливість диференційного транспорту із тому, що задня зуб­

часта рейка переміщує шари матеріалу, вже з"єднані( а передня 

тількі нез"еднаиі, ділотка між рейками стискується, напруже­

ння в нижньому шарі матеріалу в стібку після закінчення 

транспортування дорівнює:

<Qy -  <?Ен(Ап~ A ?>)& U H  ? н/м2 /5/ 
€о

р
вь: Sh - початковий модуль пружності нижнього шару,Н/м ; Ап 

•та к -■ довжини горизонтальної осі еліпсу передньої та задньої 

■pftfoK ,м; с і -  кут повороту головного валу швейної машини на

шоиюграмі, відповідний моменту з<;лплешы зубчастої рейки з 

матеріалом,рад; - t r -  ділянка між сііівпад лчими краями зубча- 

• їх рейок на момент початку пере;,і • . .

Величина відносної деформації ник; tore шару & н під час 

виникнення стібка дорівнює:

к _  С М  [Ц  0  + 6  (С  t  ( Л  ) C 0 ^ l ]  ( f  М -  Ід  д /

де: (  -  дсвгана передньої зубчастої рейки,м; L -  довжина 

і-'С-с-”сї частий;: лапки ,у; Eg- початковії? модуль пружності на-
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теріалу верхнього иару,Н/м2; ї"ВЛІр - приведена площа верх-
Р . . .  . . .

нього шару.м ; В - довжина вертикальної осі траєкторії рой­

ки, м.

Сили інерції в даному випадку не враховувались, оскіль­

ки деформована ділянко, масу якої необхідно враховувати. гря 

незначні розміри та знаходиться поміж зубчастими рейками.

Величина напруження в верхньоїту шарі стібка дорів-

^  ^ 3 n M + B>(C+CJt^)CO4dt3(-fM-r0 н/м2

6 *>~ 7 /?/

-Співставляючи рівняння /5/ та /7/ можна стверджувати, що 

у верхньому та нижньому шарах після зшивання мають місце ии'~ 

руження стиснення, при цьому в нюкньому шарі при однакових 

приведених площах перетиків та початкових модулях пружності 

шарів вони завжди вищі.

На пал.4 показано граничний стан нижнього шару, коли су­

марні сили натягу ниток й деформації верхнього шару, діючі в 

повздовжньому напрямі, перевищили критичні РКр , що призве­

ло до втрати позздовжної стійкості та його відриву від верх­

нього* при цьому передача зусилля нижньому шару виконується

II

шал.4. Схема стібка вздовж лінії строчки з граничим?: ста­

ном нижнього шару /І- верхній шар, 2- нижнії;



ексцентрично цо нейтральної лінії пару з ексцентрисв̂лі S/2, 

це 6  - тоицина 'нижнього шару.. Під час розгляду нижнього ша­

ру у вигляді балки, защемленої з двох сторін, значення Р„„ ,кр.
зв"язане з зусиллям притиску Рїї шжнього шару ниткою стібка 

співвідношеннями:

Ркр. = 0,ЗЗРД'П/̂  , Н /8/ ?д = 0.6GT t / S m f )  ,Н /9/ 

де: 5 - довжина стібка,м; Т - натяг ниток у стібку,К.

Значення натягу ниток в стібку можна подати як:

т = і , 5??ц%/СсгЛ?> , їі ДО/
де: Z- - довжина балки,м; ,4 = 0 -JT/4

Тоді достатньо визначити Р для максимально допустимого дефо­

рмування матеріалу, яке характеризується коефіцієнтом дефо­

рмування Кд, зв"язаного з відносним даТюрмуванням такім чином;

= І / { І  -■&,)* , /II/

Визначення Рд виконувалось експериментально для тканин 

арт. 144, 3303, 1385 на розробленому з цісю метою пристрою, 

захищеному патентом Росії JS 20I55IU. експериментальні дослі­

дження виконувались за планом трьохфакторного експерименту, 

де в якості факторів в послідовному порядку прийняті: К̂; 

напрям розкрою матеріалу; зусилля прикину. Б результаті обро- 

бкя даних отримані наступні залежності:

Уг = 89,0650 + 0,046ІХІ - 0,0022)^ - 0,0234Х3 - 30.32ЮХ2-

- 30,3176X1 - X ,3257Х2 + 0,0025ХтХ2 + 0,0075X9X3 +

+ 0,0150X3X3;

V 2= 155,6340 + 0,0373V.! - 0,0051^ - 0,008lX3 - 53t0200Xf-

- 53,СІ0СУ| - 53,б2С0̂з - O.OUTSXjfo " О.ОігбХ-Хд ;

У3= 83,3808 + 0,0340)^ - 0,0I03Xg - 0,008SX3 - 28,4007)(f-

- 28,3945Xg - 28,4002Х§ + O.OIUXjX j + О.СШХз̂ +

+ 0,0063Х^з . /І2/

12



ІЗ

Аналіз здобутих регресій показує, що окрім впливу основ­

них факторів на величину потовщення матеріалу в результаті 

його дефощування, суттєво впливають фактори взаємодії напря­

му розкрою-, Кд та зусилля притиску.

В четвертому розділі досліджувався вплив посадіш на утво­

рення просторової формі? деталей швейних виробів, для чого ви­

користовувався розроблений пристрііі, конструкція котрого 

захищена патентом Росії їі 2017153. На пристрої за зададим 

значенням Кц оцінювались амплітуда \] та висота хвилі деформо­

ваної поверхні матеріалу, оа експериментальними даними виве­

зена ступ.онева залежні сть:

h = a ( K ft- 1) , » лз/

де: а та ь - коефіцієнти, залежні від деформаційних власти­

востей матеріалу.

Графіки залежності Ь = І"/К /̂ для матеріалів арт.І44

та 3303 показані на мал.5. За результатами досліджень були 

проведені розробки математичної та обчислювальної моделей ме­

тоду проектування просторової поверхні швейних виробів, що 

має задану де'орлацію. Використавши дані дослідів та припу­

стив.'!!;, :::о деформація викликає хвилястість у вигляді гармо­

ніки довянну однієї хвилі, з урахуьаниям амплітуди та коло­

вої частоти С0, можливо вина?.ти з виразу:

L -  Н f  д/ї ’ « Д4/

де: Ь - довжина хвилі,м; Т - період.

Це інтегральне рівняння моде бути вирішено числовим мето­

дом, наприклад, ітераційнш. Для спрощення Його рішення̂його 

можливо привести до вигляду еліптичного інтегралу другого ро­

ду в Ле::;анцроїїіи fojmd:



14

Мал.5. Графіки залежності амплітуди хвилі Ь від коефіці­
єнту деформування Кд для ткани;: арт. ЗЗС'З /І/ та 144 ; 2 /  

основа,------------утік,---під кутом 45® /



Т' ___________________

I = VS {і Ч?/1t qf )iin20jt'dt M /15/ 
о

а останнє, для отримання приблизних формул може бути пред­

ставлено через повний еліптичний інтеграл та розкладення в 

ряд. На цій основі будуються мажоруючі суми, котрі використс 

вуються для приблизного розрахунку довжини гармоніки. Бідно 

сно моделей одягу, що мають вісьову симетрію, використано п ■ 

лярну систему координат з рівняннями виду:

у  4 Ь № 4 (П Q . ) , “ Д6/

до: а - параметр, що визначає діаметр базового кола; ь - па­

раметр, що визначав амплітуду гармонічних коливань, покладе­

них на базове коло; П - параметр, що визначає кількість хви­

лястих складок виробу.

За розробленими алгоритмами складено програмне забезпе­

чення для ЕОМ. На мал. Є,7 подано графічні зображення моде­

лей спідниць, отримані в автоматизованому варіанті для ткаїш:-, 

арт. 1385, 3303.

Таким чином, розробки, проведені в дисертаційній роботі, 

є основними положеннями методу проектування просторової фор­

ми деталей швейних виробів, який враховує особливості створе­

ння деформованої поверхні на технологічному обладнанні, тех­

нологічні властивості матеріалів, має можливість автомглиэЬ- 

ваного проектування з урахуванням цих властивостей.

Результати роботи впроваджені у виробництво швейних ви­

робів на малому швейному підприємстві "Катамаран" НЕО -шзей- 

ної промисловості "Либідь" Держкомлегтексу з фактичним річ­

ним ефектом 211 135 703 крб. Розрахунки економічної ефектив­

ності та акти додані до дисертаційної роботи.

Загальні висновки

І. Визначені основні теоретичні положення де-fop у' а: :-л
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Нал.?. Графі дав зображення о̂велі "с ї н я к ї ; : .; і  з гтеріелу врт. 3303'

амплитуда вояиы=. 2 
число волн "V 5 
число 0Бразаицих='! ЗБО

»-Н

О»



амплитуда ь с я и ь р  .5 
число ьолн ■ м; 30 

число образующих''' 3 6 8

Press any key to continue
' • ... ij.

Мал.6. Г;-*іфі’£нв зібракення шпалі )Ьят<ницт з матеріалу.арт. 1365



нижнього шару матеріалу під час зшивання його на машинах з 

однорейковим транспортом в залежності від деформаційних вла­

стивостей матеріалів та режимів їх обробки на швейних маши- 

:.ах. Проведені дослідження базуються на теорії передачі руху 

зртям та математичному моделюванні релаксаційних процесів.

2. Вперше теоретично обгрунтовано й експериментально підм­

орожено відсутність виникнення особистої повздовжної дефо-

■ -І4ЦІЇ нижнього шару матеріалу під час зшивання його на шве- 

цих машинах з однорейковим транспортом. Посадка нижнього ша* 

ру є наслідком розтягу верхнього, здобутого ним при зшиванні.

3. Розроблена оперативна методика визначення величини 

посадки зразків матеріалу, які зшивають.

4. Встановлено вплив ефекту релаксації на величину від­

носної деформації верхнього шару та знайдена описуюча його ма­

тематична залежність від режимів обробки.

5. Встановлено, що факторами, які впливають на величину 

відносної деформації верхньоге шару є:

1. Конструктивні особливості машини;

1.1.Маса рухомих частин механізму лапки;

1.2. Жорсткість пружини лапки;

1.3. Співвідношення між довжиною лапки та ділянкою від 

місця розміщення голки до переднього краю лап гаї.

1.4. Шорсткість робочої поверхні лапки.

2. Режими роботи й регулювання машини.

2.1. Кут обертання головного валу машини, що відповідає
........ і . . 7

згідно циклограмі її праці; початку переміщення матеріалу;

2.3. Кутова частота головного валу машини;

2.3. Попередній тиск лапки /при її контакті з голкового

пластинкою/;

3. Властивості зитвасмих матеріалів.
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3.1. Деформаційні /релаксаційні/ характеристики матері­

алу;

3.1.1. Модуль початкової пружності;

3.1.2. Тривалість релаксації;

3.2. Загальні характеристики матеріалу:

3.2.1. Питома маса;.

3.2.2. Коефіцієнт тертя ковзання матеріал-матеріал;

3.2.3. Коефіцієнт тертя ковзання матері ал-лапка.

4. Технологічні характеристики:

4.1. Параметри та приведена площа зрізу шва;

4.2. Коефіцієнт деформування матеріалу.

4. Визначена залежність посадки нижнього шару матеріа­

лу від його деформаційних характеристик та режимів роботи 

машини з диференційним транспортом.

5. Шляхом дослідження елементу стібка як балки з защеи- 

леними кінцями й ексцентрично прикладеним осьовим навантажен­

ням визначені критичні осьові навантаження, допустимі при по­

садці нижнього шару.

6. Встановлена залежність критичного навантаження від 

деформаційних характеристик матеріалів, які зшиваються, й ви­

значено потрібний натяг ниток в стьобку, що стає на заваді 

випучуваннго нижнього шару й розроблена методика його визначе­

ння за допомогою пристрою - патент Росії № 20I55IQ.

7. Встановлено залежність величини потовщення матеріа­

лу від таких факторів, як коефіцієнт деформування, нормально­

го зусилля до поверхні матеріалу й напряму ниток основи до 

шва та на основі регресійного аналізу ця залежність описана 

поліномом другого ступеня для різних матеріалів.

8. Розроблені пристрій та методика /патент Росії й 

20І7І53/, що дозволяють на основі дослідження зразків мате-
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И tv* а гг 'гм. ууватн майбутню форму виробу в залежності від . 

it і іншого коефіцієнту деформування Кц. Для сорочечной та иос« 

и‘ч іj тклмн,покаяані належності набутої фсили поверхні від 

f ' х іічмряму розкрою матеріале зразке. Показано, що напрям 

(оакром о суттєвим фактором, що визначає майбутню форму де- 

толі •
9. Розробл-іиі матнматичні моделі, які дозволяють на ета- 

,:і проектування лі робу на базі даних, отримуваних за ревуль- 

••аіами окиїеркмвнту, прогнозувати його майбутню форму.

10. lia основі математичної моделі розроблені програми 

Д Л Я  Ш,!, [ДО дозволяють в інтерактивному режимі вести проек-

1 уг.-мня виробу з урахуванням деформаційних характеристик ма­

теріалів для прийнятого значення коефіцієнту деформування.

XX* і*а іщкеаді конкретного виробу - спідниці, показані 

можливості такого проектування, розроблені прикладні програ­

мі: та отримано ілюстративний матеріал на ІШ - сумісної з 

і'ічі - EUM.

■М* Заьруг.лювгща наступна UfirjjПОЩЩі„ЩШ>Т»»»нд.

ггр-ібу:

прийняття ] І ІІІІІ-'К.'І по просторовій формі вузлів виробу та 

кі'рОбу у ЦІЛОТ-У HP ОСНОВІ'ЄСТЄТИЧНіОС критеріїв;

вибір патері алу виробу на основі постановки експеримен­

тів на запропонованому приладі та запропонованій методиці та

•инаГ'Доння зглол'.ності oip.r-y-'iwx пар- д'етрів форьої від коефі-

£<0р,іувнні !■

внессі-я в програму; ' гхглшгх водах для комп"ютерного 

/'<■!.>.:• . f v i l Y y ' -  і-Т.С 1 Г) Ь:-іобу Т  І Р ’ П 'Ч е Я Н Я  Кого зовнішнього

V ГЛ» X • •.! і ТІ 'СП. f• т для прийняття кі щевого рі-

1, ■ Ф  .. 64 ■ : ; ,;г І КОО/ІіДвЯТ;%-ДЄ<ІОДг'\ВВЧНя;

і . Є. І < ріалу т: 12 ПНЯ ' О 8f п-
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ропонованих в дисертаційній роботі залежностях, режимів робо­

ти обладнання.

13. На основі запропонованої послідовності проектування 

запропоновано метод преектування просторової форми швейного 

виробу з технологічно виконаним оздобленням у вигляді дра­

пірування.

14. Впровадження розробок у виробництво швейних виробів 

на малому підприємстві "Катамаран" НВО швейної промисловості 

"Либідь" Держкомлегтексу дозволило отримати фактичний річний 

економічний ефект у розмірі 211 135 703 крб.
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АННОТАЦИЯ

Юсеф Н. "Разработка метода проектирования пространствен­

ной поверхности деталей швейных изделии на основе изучения
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процесса технологической посадки материала". Диссертация на 

соискание учерой степени кандидата технических наук по специ­

альности 05.15.04 - технология швейных изделий, представлена 

в виде рукописи, Государственная акадения легкой промышленно­

сти Украины, Киев, 1995.

В работе изложены результаты теоретических и экспери­

ментальных исследований процесса посадки материалов швейных 

изделий, дана оценка возможности проектирования швейных из­

делий пространственной формы с учетом технологических.свой­

ств материала и предложен метод проектирования изделий с от­

делкой в виде драпировки. Разработаны оригинальные приборы 

и методики, позволившие установить факторы процесса посадки 

с учетом элементов стежка, взаимосвязь степени деформирова­

ния материала с заданными значениями посадки и ее влияние 

на форму обрабатываемой детали.

Ключові слова: посадка, стійок, йшивання, просторова 

поверхня, деформування, драпірування.
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UNNOTflTiQN

USEFF N. The working out of the method of designing spacial 

garn?nl.« p*rts on the basis of the ease - in process. 

f1!" ''irate research for candidate of science degree in 

■lothlng technology, speciality 05.19.04. State Light 

Industry Academy of Ukraine, Kiev, І995. The paper gives the 

results of the theoretical and experimental investigation of 

the ease - in process and evaluates the per "*bi і ites of 

designing clothes of spacial fores taking in to account the 

technological properties of the material. The method of 

designing draping garments is proposed. The worked out 

original devices out methods made it possible to determine 

the factors of the ease - in process taking into account the 

rlements rf stitch out to establish I he interrelation of the 

degree of the material deformation with the pre-set amount 

of ease' - in and ■ its Influence on the shap» on the 

unrkpiece.

Key words: f-ase - in. sfitch, stitching spacial surface, 

deformation, draping.
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