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Общая характеристика работы 

Актуальность работы. Важнейшей задачей одиннадцатой пятилет

ки, определенной ХХУ1 съездом КПСС, является полное удовлетворе

ние потребностей населения в высококачественных товарах широкого 

потребления, расширения ассортимента, дальнейший рост материаль

ной и культурной жизни советских трудящихся, рациональное исполь

зование сырьевых ресурсов.

("качество верхней одежда определяется правильным подбором всех 

компонентов, входящих в пакет. Создание рационального пакета швей

ных изделий -  одна из первостепенных задач, стоящих перед учеными 

и работниками швейной промышленности. Одним из путей сохранения 

внешнего вида и формы изделий, приданной в процессе обработки, яв

ляется дублирование деталей различными прокладками. Правильное со

четание основных и прокладочных материалов играет важную роль для 

обеспечения качества одежда3

До настоящего времени прокладки для дублирования рассматрива

лись как материалы, способствующие сохранению формы изделий. Вмес

те с тем дуолирсвание создает новый вид материалов, обладающих ины

ми физико-механическими свойствами.

Целенаправленное использование прикладных материалов в различ

ных комбинациях даёт возможность создавать пакеты требуемых свойств, 

а следовательно создаются предпосылки более эффективного использо

вания прокладок в целях улучшения качества швейных изделий. Науч

ное проектирование рационального пакета возможно лишь при наличии 

комплекса данных об их свойствах.

Так как дублированные системы являются новыми видами материа

лов имеется необходимость разработки новых способов объективной 

оценки их свойств и методик*‘йстмгапнй-. 'Повышопло -надежности соеди

нения слоев, управлений качесАЙ'-‘шУб?э Можнд̂ ,- *58з достоверных пред

ставлений о механизме |з^|годрствия материалбв'- й$и дублирования,

7¥ Г . г! f .  ̂ I
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распределении сил и напряжений внутри слоев.

Опыт эксплуатации изделий с дублированными деталями показал, 

что дублированные материалы целесообразно изучать с учетом воздей

ствий, происходящих при эксплуатации изделий в статических и дина

мических условиях. Представляет интерес разработка способа испыта

ния пакетов в условиях, приближенных к естественным условиям шоки 

изделий.

Учитывая изложенное, задачи совершенствования конструкции а 

технологии обработки пакетов из дублированных материалов, разработ

ка комплексного метода оценки качества пакетов, направленные на 

улучшение качества швейных изделий и уданешш срока эксплуатации 

являются актуальными и представляют практический и теоретический 

интерес.

Целью работы .является повышение качества и снижение материало

емкости швейных изделий на основании исследования и разработки ра

циональной конструкции и технологии обработки пакетов из дублирован

ных материалов, создание новых методов объективной оценки качества

пакетов.

Научная новизна. В работе предложена методика подбора приклад- 

ых материалов по обобщенному показателю. Разработаны оптимальные 

параметра дублирования тканей для пальто неткаными прокладочными ,/ 

натзрьалаш , обеспечивающие высокую прочность соединения ж ферма- 

устойчивость. Получена математические модели процесса дублирования.

Проведены теоретические и экспериментальные исследования сил 

% напряжений внутри слоев дублированных систем. Впервые разработа

ны теоретические метода расчета разрушающих нагрузок, нормальных и 

касательных напряжений в слоях при дублировании контактно-тепловым 

способом, Проведена экспериментальная проверка полученных формул.

Разработай способ для комплексных динамических испытаний па

кетов одежды. Спроектирован и изготовлен прибор ПКДИ-1 для осущ ест-
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вленкя этого способа, который позволяет проводить испытания паке

тов в условиях, приближенных к естественным условиям носки изделий

Предложен метод комплексной оценки качества пакетов с целью 

выбора оптимального варианта. Разработана блок-схема для расчета 

оптимального варианта пакета, составлена программа для реализации 

на ЭВМ.

Драктичеокая значимооть. Предложены конкретные рекомендации 

по формированию рациональной конструкции пакетов для мужских деми

сезонных пальто, обеспечивающие заданный уровень качества* усовер

шенствована технология обработки пальто с дублированными деталями. 

Предложен новый ассортимент прикладных материалов, применение кото-* 

рых способствует повышению формоустойчивоети, снижению материалоем

кости и себестоимости всего изделия,

Получены математические модели, характеризующие износостой

кость пакетов в условиях практической носки изделий, что можно ис

пользовать при проектировании пакетов.,

Результаты теоретических исследований процессов, происходящих 

в слоях дублированных систем, могут быть рекомендованы при разра

ботке технологии изготовления йшейных изделий с дублированными де

талями для оценки качества дублирования.

Практическая значимость подтверждена актами производственной 

проверки результатов работы на Витебской ордена Трудового Красного 

Знамени швейной фабрике "Знамя Индустриализации"» По разработанной 

технологии изготовлена партия мужских демисезонных пальто, которые 

получили высокую оценку как со стороны специалистов предприятия, 

так и со стороны потребителей после реализации изделий в торговую 
сеть .

^ВШбация.результатов работы» Результаты работы были доложены 

и получили положительную оценку:

I .  На научных конференциях профессорско-преподавательском
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состава ВТИЛП в 1977, 1976, 1979, 1960 и 1981 годах.

2 .  На республиканской научно-технической конференции "Автома

тический контроль и управление производственными процессами",Минск, 

26-29  ноября 1979 года.

3 . На Всесоюзной X научной конференции по текстильному материа

ловедению "Исследование износостойкости и оценка качества текстиль

ных материалов и готовых изделий", Львов, 24-26  сентября I960 года.

4 .  На Юбилейной научной конференции, посвященной 50-летию 

УТИЛП, 9-10  июня I960 года.

4 5. На Всесоюзной научно-технической конференции "< свершенство-

вание методов конструирования, формования и улучшения, качества швей

ных изделий", Москва, 15-17 сентября 1981 года.

6 . На заседании кафедры технологии швейного производства Мос

ковского технологического института легкой промышленности в 1981г.

Публикации, Результаты диссертации нашли отражение в 10 опуб

ликованных работах.

Объем работы. Диссертация состоит из введения, 5 глав, выво

дов, списка литературы и приложений. Работа изложена на 179 стра

ницах машинописного текста, иллюстрирована S2 рисунками, 24 таб

лицами. Библиография включает 122 наименования.

СОДЕРЖАНИЕ РАБОТЫ

В цервой главе на основе анализа способов дублирования дета

лей одежда установлено, что самым распространенным способом дубли

рования является контактно-тепловой способ.

Рассмотрен механизм взаимодействия материалов при дублировании 

ьинтактно-Тепловым способом с топки зрения механической теории ад

гезии. Проведен анализ процесса дублирования тданей на плоских и 

объемных подушках при одностороннем и двухстороннем нагреве. Дока

зана необходимость изучения процессов, возникающих в слоях дублиро

ванных систем.

6.
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Проанализированы прикладные материалы, используемые при форми

ровании пакетов верхней одежды, клеевые составы, наносимые на по

верхность прикладных материалов, предназначенных для дублирования 

*каней и применяемые параметры дублирования.

Во в т о р о й  главе проведены анализ и классификация факторов, 

влияющих на качество изделий с дублированными деталями. Задача ре

шалась о использованием метода априорного ранжирования, на основа

нии которого выделены наиболее значимые факторы, влияющие на ка

чество изделий при производстве и хранении в производственных усло

виях, а также при эксплуатации и хранении в бытовых условиях.

Степень согласованности мнений ранжировщиков оценивали по коэф

фициенту конкордации V i . Значимость коэффициентов конкордации про - 

верялась при помощи критерия Пирсона % • В первом случае коэффи

циент конкордации W -  0 ,3 8 0 , во втором V  = 0 ,5 1 5 . Полученные 

значения V  оказались с высоким уровнем значимости, т .к .  расчет- 

Ш0 %.р и табличные Х »  критерии Пирсона соответственно 

равны *  4 4 4 ,9 8 } = 2 3 ,6 8 ; Х $  = 3 8 3 ,2 7 ; Х  ^  = 1 5 ,5 .

Чтобы найти наиболее рациональное и эффективное решение воп

роса качества необходимо знать не только значимость, но и тесноту 

связи между факторами. Выявление иерархической взаимосвязи факто

ров осуществлялось одним из методов распознавания образов (кластер- 

анализ) позволяющий получить геометрическую интерпретацию резуль

татов исследований в виде многоуровневого ярусного графа»

Исходной информацией для решения поставленной задачи является 

данные опроса анкет, по которым проводилась ранжировка. Расчеты ис

ходных матриц осуществлялись на ЗДВМ "ЕС-1020".

На рис. I  ’ изображен граф, отражающий взаимосвязь, производ

ственных факторов, в котором можно выделить три группы факторов

ВН * Г1 2 > ВЮ*

7.
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x 7 X jj х6 Xj3 XI0 x2 Xs  Xj2 5% X4 X3 Xg XIg Xj XJ4
i

Рис. I  Иерархическая классификация производственных 

факторов, влиящих на качество швейных изделий
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Первая группа состоит из более мелких групп Ар Ag > в которые 

объединились физике-механические свойства прокладок, оборудование, 

применяемое при дублировании и количество слоев пакета. Вопреки 

первоначальному предположению в группу' В р  вошёл фактор -  способы 

и условия хранения готовых изделий на предприятии (Xjq ) .  Это объяс

няется тем, что не на всех фабриках уделяется достаточное внимаете 

хранению изделий на складах готовой продукции. Вместе с тем подле

жат улучшению условия транспортирования изделий с отделочных участ

ков в складские помещения.

Вторая группа Г р  включает преимущественно факторы влажно-теп

ловой обработки по всем переходам технологического процесса 

(Xg.X^.Xg). В эту же группу объединился фактор Xg -  способы переда

чи полуфабрикатов и изделий с одного рабочего места на другое. Впол 

не очевидно, что указанные факторы имеют определенную связь , пос

кольку изделия, прошедшие внутрипроцеосную влажно-тепловую обработ

ку, должны полностью сохранять приданную форму. В противном случае 

неизбежно ухудшение внешнего вида.

Дальнейший анализ графа показывает, что третья его группа 

имеет две более мелкие группы Eg ,Аг,. В первую группу логически объе

динились факторы Xg,Xg,X-;g, т .е .  технология заготовки и сборки уз

лов, физико-механические свойства и конструкция, основных деталей. 

Несколько неожиданным кажется объединение в одну группу Аг, факторов 

* i ,XI4  "  точность совмещения срезов основных деталей и прокладок 

при дублировании и способы'хранения .дублированных деталей. Однако, 

более тщательное изучение выявило, что на большинстве швейных фаб

рик дублирование производят на отдельных участках к прежде, чем по

пасть на сборку дублированные детали хранятся в неудовлетворитель

ных условиях. Кроме того, данный факт является дополнительным под

тверждением целесообразности совмещения пропессоз дублирования и 

•формования. В этом случае г  целях повышения качества на дублирующих

9 .
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установках следует предусматривать ориентирующие устройства.

Выявление степени весомости факторов и их взаимосвязи помогло 

наметить и конкретизировать вопросы, подлежащие более тщательному 

а детальному изучению.

В третьей главе на основе анализа свойств прикладных материа

лов, применяемых или применение которых возможно при изготовлении 

верхней одежды, были выбраны оптимальные варианты материалов. Шли 

оказались нетканые материалы типа арт. 934601, 934509, 934510. Вы

бор прикладных материалов, обладающих заданным уровнем качества, 

осуществлялся с применением шкалы желательности посредством вычис

лений обобщенных показателей.

Поиск оптимальных режимов дублирования производился с исполь

зованием теории планирования и анализа эксперимента. При выборе кри

териев оптимизации предпочтение отдано прочности на расслаивание 

и формоустойчивости: (изменение угла перекоса -  Я *  • изменение ли

нейных размеров -  yL ) .  Это обосновано следующими причинами. Проч

ность на расслаивание является одним из основных нормируемых пока

зателей, рекомендованный ЦНИИШП, позволяющий количественно оценить 

качество дублирования. Формоустойчивость, несмотря на то, что не 

является нормируемым показателем, определяет одно из главных-экс

плуатационных свойств -  сохранение товарного внешнего вида, в свя

зи с чем возникает необходимость в нахождении оптимальных парамет

ров дублирования, при которых достигается не только высокая проч

ность соединения, но и оптимальная формоустойчивость.

Определение области оптимума проводилось полным факторным 

экспериментом в соответствии с матрицей ШЭ 2 .  Дублирование образ

цов выполнялось на экспериментальной установке, собранной на базе 

пресса С $  -  313 с подушками марки- CS -1 1 -0 2 .

В результате экспериментальных исследований и обработки полу

ченных данных на ШМ найдены адекватные математические модели про-

10.
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даоса дублирования тканей контактно-тепловым способом в видо урав

нений регрессии первого и второго порядка:

основная ткань арт. 46387, прокладочный материал типа арт. 

934510

Ур « 2 ,202  + 0 , 505Xj + 0 , 2 2 7 ^  + 0,Б8?Хд + 0 ,I5 X J[X2 + O.KXgXg f

+ 0 ,I2 5 X jX 3 .......................................................................................................1

= 1 ,08  -  0 ,4 I2 X I > 0,282X2 + О ^ З б Х ^  + ОДЗЭ^Хд + 0 ,394X ^ 1

+ 0,07530/ + 0,154Хд2 ............................................................................. 2

y t  = 7 ,3 6  -  0.3433EJ + 0 ,I3 5 X g  + 0,25XnX;J + 0 ,2 5 X J_Xg -  0 ,2 5 X I X2 -

-  0 ,26Xj-2 -  0,26Xg2 -  0,35XgZ .  .......................................................3

основная тг'ань арт. 46469, про кладочный материал типа ар т .934610

J p = 2 ,4 5  + 0 ,2 X j + 0 ,3 8 Xg + 0,28Xg + 0 ,23X I X2 + 0 ,22X3 X3 +

+ 0 ,2 8  X jX g ...................................................................................................... 4

= 0 ,7 6 5  -  O .I I j  + 0 ,06IX g  + 0 ,062X rX2 + 0 ,1 2 2 ^  Xg + O.OOOXjXg -

-  0 ,084X-[2 -  0,084X22 -  0,I55Xg2 ......................................................С

y t = 2 ,824  + 0 .I69X J + 0,139X2 -  0,I65Xg+ O^BIXjXg -  0 ,309Xj2

-  0 .2I4X 22 -  0,233Xg2 . . . .   b

основная ткань ар т .4 5 I 7 2 I ,прокладочный материал типа арт.934510 

Ур = 3 ,6 4  + 2 ,1Х :  + 2 ,3 2 )^  + 3 ,46  Xg + O.GXjXg + О.ЭбХдХд +

+ ОДВХ^-Хд...................................................................... .... ........................... 7

У ^ = 0 ,548  + 0 .029X J + 0,027X2 + 0,039Хд + О .О ТбХ ^ "  0,С-75Х1Хд+

+ 0,051Х22 + 0,069Хд2 .............................................................................8

У,_ = 2 ,4 8  + 0 , 184Xjr + 0,219X2 + O J 23X3 + О .г б Х ^  -  ОДббХд2 -

-  0 ,166 Хд2 . . . . ч ............................................................................... 9

гд е, X j -  температура подушки пресса, Х2 -  удельное давление,

Хд -  увлажнение.

Для получения геометрического образа исследуемого проиеооа про

веден канонический шализ математических моделей, позволивший постро

ить двумерные сечения поверхностей откликов. Кх анализ определил 

оптимальные параметры дублирования тканей арт.46327 ,46469 ,45172I , 

обеспечивающие высокую прочность соединения к с.ормс; стодчивость.

I I .
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В зависимости от вида основных и прикладных материалов, типа 

оборудования количество вносимой влаги может колебаться в широких 

пределах. Низкое влагосодержание замедляет процесс тепломассообмена, 

высокое -  удлиняет период сушки. Специально вопрос дозировки влаги 

ранее при дублировании не изучался. Как доказано в работ <х Амиро

вой O.K. и Самохиной В .П ., в которых изучались однослойные ткани, 

формоустойчивость непосредственно связана о влагосодержашшм. Дуб

лированные материалы представляют собой новый вид материала с дру

гими свойствами, поэтому следует предположить неидентичность рас

пределения влаги с однослойных и дублированиях тканях.

На современном прессовом оборудования количество вносимой вла

ги регулируется преимущественно продолжительностью пропаривания. 

Рабочая среда в виде водяного пара, приготовленная в парогенерато

рах выполняет роль нагревателя и пластификатора. Исследованиями 

кТИЛИ и МГИЛП установлено, что количество вводимого конденсата в 

■зависимости от температуры пара, числа обрабатываемых слоев не 

превышает 3-6?» от массы слоев. Дели учесть ещё возникающие при этом 

потери влаги, т о •такого количества явно недостаточно для прогрева 

ц пластификации материалов, особенно при совмещении операций дуб

лирования и формования.

В связи с вышесказанным в работе решался вопрос об оптималь

но»! количестве влаги, вводимой в полуфабрикат в процессе дублирова

ния и формования с целью достижения высокой формоустойчивости. По 

полученным данным построены графические зависимости остаточного уг

ла перекоса от влагосодериания W (рис.2 ) ,  откуда видно,

что исследуемые зависимости не являются монотонно убывающими или 

возрастающими. Следовательно, в данном случае неприменим метод вы

равнивания. Данные Функции целесообразно рассматривать не как эле

ментарные, а задаваемые двумя аналитическими выражениями (одно из 

них описывает график на участке возрастания, другое -  на участке 

убывания). На участках монотонности графика близки к прямым линиям,
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^  о ст . , 0

РИС. 2. Влияние вяагос одержания на формоустойчивость

Д ар о в а н н ы х  тканей / I' Д  ~ арт.46327; 2»,2 -  арт.46469;

Я ',3  -  арт.451721 непосредственно после дублирования 
и через 48  ч в с с ъ /
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Аппроксимация графиков выполнена по известной методике, со г

ласию которой определялись коэффициенты Q и 6 в уравнении типа

у « а х + i  .

Для каждой конкретной кривой были составлены системы уравне

ний: ДЛЯ участка возрастания и для участка убывания. Точка перехода 

учитывалась дважды -  для системы на участке возрастания п -  3 , для 

системы на участке убивания Г1 = 7 . После решения системы уравнений 

получены математические зависимости if.- f ( w )  для: 

ткани арт. 46327

Г  If  = 0 ,6 1  w  + 4 ,0 0  ю

\_Ч = 0.Q62 W  + 13 ,6 7  

ткани арт. 46469

f  i f  = 0 ,062  W  + 4 ,3 3

■ 0 ,0 2  W + 12-.20 
ткани а р т / 45172X

f a *  0 ,5 6  W  + 4 ,5 7  и

1 Ч  - 0,1  W  + 1 4 , 2 4 ...................

Вычисления показали, что относительная погрешность аппроксима

ции ив превышает 10%. Из анализа графических зависимостей следует, 

что оптимальная формоустойчивость достигается при влагосодержании 

14 -20$ . Дальнейшее увеличение влахосодержания нецелесообразно, так 

как это приводит к снижению формоустойчивости дуслированных систем, 

Дублированные оистемы типа "ткань+клей+прокладка" обладают зна

чительной деформацией. В результате усадки адгези!ва, структурных 

превращений в адгезиве и субтрате уже сформированного соединения, а 

также в результате термического действия, если коэффициенты теплового 

расширения субтрата и адгезива различны возникают внутренние силы и 

напряжения, что в не малой мере определяет возникновение такого 

нежелательного явления, как расслаивание в готовом изделии или дру

гих дефектов.

Т4.
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Проблемой кинетики разрушения клеевых соединений мягких мате

риалов занимался проф.Раяцкас В .Л ., высказавший предположение, что 

процессы и закономерности, наблюдаемые при испытании на сдвиг, ха

рактерны и при испытании на расслаивание. Взаимодействие текетшш- 

ных материалов, соединенных контактно-тепловым способом с помощью 

клея, обусловлено внутренними процессами, в основе которых лежат 

явления физики, химии и механики. Всестороннее рашение этой задачи 

является вопросом будущих исследований. В настоящей работе сделана 

лишь попытка разработки общего подхода к проблеме с позиций сопротив

ления материалов.

Принимая ьо внимание, что при расслаивании на локальных участ

ках возникают небольшие деформации при небольших нагрузках, можно 

считать деформации пропорциональными напряжениями. Следовательно в 

данном случае для расчетов нагрузок и напряжений можно применить 

известные способы расчетов, используемые в сопротивлении материалов.

Положим, что полоска ткани, приклеенная к жёсткому основание, 

может быть представлена как упругий стержень, укрепленный на упру

гом основании (Р и с .З .а ) . Дифференциальное уравнение упругой кривой 

стержня имеет вид:

где: у -  прогиб балки в сечении с координатой "L ; 

изгибающий момент в этом сечении;

С -жёсткость поперечного сечения балки на изгиб.

Дважды дифференцируя уравнение 13 и используя дифференциальные 

зависимости 1 4 ,1 5 ,

13
■  С

14

гд е: X  -  коэффициент жёсткости упругого основания,
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а

Рис. 3 Схема приложения разрушающе?) нагрузки 

при расслаивании дублированных систем
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после соответствующих преобразований получим разрушающую 

нагрузку:

О , а с , d 'H V *  -  S i n a-Kl 
р йаьр~ ■fcfWip'f1' shZHL-SLf l iKL  • • * 16

4 --------

И -  \/ J k i L l i :  
v  i jCh

при »* -  у  — f - p -  . . . . . .  Х7 ,

где: £  разр -относительная разрывная деформация;

h -  толщина-клеевого шва;

Е «  -  модуль продольной упругости клеевого шва;

| -  ширина полоски ткани. '

Формула 16 может быть использована и дан случая, изображенного 

на рис.3 ,0 .  Тогда, в формуле 16 необходимо использовать на толщину 

|) , а величину = 0 , 5  Ь (предполагается, что жёсткость

поперечных сечений полосок одинакова).

Если разрушающая нагрузка направлена не в ортогональном к 

плоскости полоски направлении, а под любым углом меньше 90,J, в сло

ях возникают как нормальные, так и касательные напряжения (Р и с .З .в ) , 

Предполагая, что изгиб полоски силой P s ln d  и её растяжение си

лой PcQSd происходят независимо друг от друга были найдены нор

мальные и касательные напряжения у края полоски. Касательные напря

жения определяются по формуле 18:

X  -  l C 0 £ d  - - -  J L -  . 18
1 ~ 8  t p T  ............................

Параметр J0> определяется из выражения

> з Г т - 19

гд е: -  модуль продольной упругости полоски ткана;

£  -  толщина полоски ткани;

v  ~ коэффициент пропорциональности, •аавиа*щи&-ож~ ...........
К1 - „

толщины клеевого соединения и е г о ]
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Экспериментальная проверка показала, что полученные формулы 

с достаточной степенью точности описывают изучаемый процесс и мо

гут найти практическое использование для оценки качества дублиро

вания деталей одежда контактно-тепловым способом, исключая разруше

ние дублированной системы. Для расчетов необходимо располагать 

экспериментальными или справочными данными разрывных удлинений, мо

дулей продольной упругости, жёсткости, а также геометрических пара

метров.

Четвертая глава посвящена исследованию эксплуатационных свой- 

стт|пакетов из дублированных материалов. На данном этапе исследова

лись 10 вариантов пакетов, имеющие в своем составе предложенные в 

работе прикладные материалы. Образцы дублировались при разработан

ных в предыдущей главе режимах. Сформированные пакеты испытывались 

по ряду свойств, в том числе по изменению линейных размеров каждого 

слоя, жёсткости, упругости, формовочным свойствам.

Ввиду отсутствия ГОСТов для определения усадки многослойных 

пакетов была использована методика, разработанная в ВТЙЛП, согласно 

которой учитывается технология изготовления изделий в технологичес

ком потоке швейной фабрики. Главное достоинство данной методики з а 

ключается! в том, что при испытании достигается почти полная имита

ция технологического процесса при обработке изделий.

Теоретической базой при исследовании формовочных свойств паке

тов явились основные положения и методика, разработанные в МТИЛП. 

Тензометричеокие измерения пакетов е записью диаграмм.зависимости 

деформации от нагрузки d ( = -f(p ) послужили дополнительным подтвер

ждением возможности придания пространственной формы пакетам за счет 

изменения угла между нитями основного слоя под действием нагрузки.

Формоустойчивость пакетов в условиях нормального х г * !г -ад , 

после действия влаги и химических реагентов, применяемых при хим

чистке, оценивалась по двум критериям -  изменению угла перекоса

18.
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между нитями основного слоя и между сторонами квадрата, нанесенного 

на прокладку-, а также по изменению стрелы прогиба отформованных 

сферических образцов. Формование плоских пакетов производилось на 

установке, указанной в главе 3 , а сферических -  на установке, соз

данной на базе пресса ГП -2,5.

О результате исследований формоустойчивости пакетов в зависи

мости от их конструкции устаноаяено, что введение дополнительных 

слоев в пакет не приводит к заметному изменению устойчивости формы. 

Предлагаемые прикладные материалы с поверхностной плотностью 

100 г/М* Позволяют формировать пакеты с достаточной формоустсйчивос-

ты) без увеличения числа слоев прокладок.
v

На основании сопоставления результатов испытаний пакетов с 

Неткаными материалами и пакетов с традиционными прокладками, а так

же данных анализа экономической эффективности установлено, что па

кеты, имеющие в своем составе предлагаемые компоненты типа 

арт, 934501, 934509 обладают рядом преимуществу

Изменение эксплуатационных свойств пакетов характеризует 

определенную степень их износа. Решение данного вопроса должно 

развиваться по пути приближения условий испытания пакетов к естес

твенным условиям носки швейных изделий. В связи о этим на следую

щем этапе работы был разработан способ дня проведения колшлексннх 

динамических испытаний и прибор дан осуществления данного способа 

ПКДИ-1 ,

с Особенностью испытаний ка приборе 1ВДЙ-1 является то, что е£~ 

разцы подвергаются одновременно многократному растяжению, много

кратному изгибу и истиранию с помощью специального узда.”-

Исследование износостойкости на ШОДИ-1 осуществлялось с щ>и~

менением математических методов планировашш. Эксперимент проводил
2ся в соответствии с матрицей двухфакторного плана 2 .

После расчетов коэффициентов регрессии и определения их знача-
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мости получены адекватные уравнения в виде полиномов первого 

порядка.

Графическая интерпретация математических моделей позволила 

найти не только оптимальные значения выходных параметров, но и 

определить оптимальные границы постановки эксперимента при иссле

довании износостойкости пакетов на приборе ПКДИ-1.

В пятой главе решались вопросы, связанные с выбором оптималь

ного варианта пакета и о разработкой технологии изготовления швей

ных изделий с дублированными деталями.

Как следует из главы 4 на свойства многослойных пакетов ока

зывают влияние множество факторов. Выбор оптимального варианта 

осуществлялся посредством решения многокритериальной задачи со 

строго упорядоченны!® по важности критериями.

Чтобы из всей совокупности рассматриваемых вариантов выбрать 

оптимальную конструкцию со свойствами, удовлетворяющими многим по

казателям следует количественно оценить уровень качества каждого 

пакета. С этой целью определялись коэффициенты оптимальности, поз

воляющие математически оценить качество пакетов.

Были определены также обобщенные показатели для каждого вариан

т а , используя методику, примененную в главе 3 . Все расчеты выпол

нялись на ЩВМ "ЕС-1020" по'специальной программе.

В результате расчетов коэффициентов бптимальности и обобщен

ных показателей установлено, что оптимальными являются пакеты 

JfcW 4 , 1 , 2 , 7 ,  имеющие в своем составе один или два слоя предлагаемых 

нетканых прокладочных материалов с поверхностной плотностью 100г / *г .

Руководствуясь последним выводом была разработана технология 

обработки деталей пальто, подлежащих дублированию, благодаря чему 

представляется возможность управлять свойствами пакета. Это способ

ствует улучшению товарного внешнего вида и повышению функциональ

ных свойств при эксплуатации тлели;';.
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В Ы В О Д Ы

1. В результате анализа литературы установлено, что на совре

менном этапе развития швейкой промышленности при формировании паке

тов одежды широкое распространение находят различные прикладные ма

териалы, имеющие различное целевое назначение, и в первую очередь

-  управление эксплуатационными свойствами всего изделия,

2 .  Приведен анализ данных испытаний свойств прокладочных ма

териалов, используемых при изготовлении верхней одежды, который 

показал, что некоторые из них превосходят по свойствам традицион

ные прокладки. Предложена методика оценки пригодности того или ино

го материала для формирования рациональных пакетов, а также новый 

ассортимент этих материалов.

3 . Определена степень значимости факторов, влияющих на ка

чество изделий с дублированными деталями при производстве, эксплуа 

тации и хранении в производственных и бытовых условиях. Выявлена 

иерархическая взаимосвязь факторов, получена геометрическая интер

претация их взаимосвязи.

4 . Рассмотрен механизм взаимодействия материалов при дублиро

вании контактно-тепловым способом. Изучен характер распределения 

усилий и напряжений в дублированных системах, получены математи

ческие зависимости для теоретических расчетов разрушающих нагрузок 

и напряжений.

5. Разработаны научно обоснованные/оптимальные параметры дуб

лирования тканей неткаными прокладками, обеспечиваощие'дублирован

ным системам высокую прочность соединения и формоустойчивость.

6 . В результате исследований формоустойчивостм пакетов в зави

симости от их конструкции установлено, что введение дополнительных 

слоев прокладок в пакет не приводит к заметному увеличению формоуо- 

тойчивости формы, откуда следует, что предлагаемые материалы поз

воляют формировать пакеты с высокой фермоустойчивостью с минималь-
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яым числом прокладочных слоев»

7 . Разработан способ для комплексных динамических испытаний 

пакетов, позволяющий моделировать одновременно на пакет нескольких 

видов внешних воздействий, что позволяет приблизить условия испыта

ний пакетов к условиям, имитирующим естественные условия носки швей

ных изделий.

8 . Спроектирован и изготовлен прибор для осуществления разра

ботанного способа испытаний ПКДИ-1. На данном приборе проведена 

серия экспериментов, в результате чего получены математические мо

дели процесса износа и их геометрическая интерпретация, что позво

лило найти не только оптимальные значения выходных параметров, но 

и определить границы постановки эксперимента.

9 . Предложена методика выбора оптимального варианта пакета. 

Разработана технология процесса дублирования деталей мужских пальто 

предложенными материалами. Даны рекомендации по выбору оптимальных 

компонентов дай формирования пакетов пальто по участкам с заданной 

степенью жёсткости.

10. Результаты диссертационной работы внедрены на Витебской 

ордена Трудового Красного Знамени швейной фабрике "Знамя Индустриа

лизации". Экономический эффект в результате производственной провер

ки партии мужских пальто (модель № 1-8662) составил около 1100 рублей 

на каждые 1000 единиц изделий.
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