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1.ВВЕДЕНИЕ
В целях более полного удовлетворения потребностей населения 

страны в изделиях швейной промышленности развитие народного хо­
зяйства предусматривает значительное увеличение производства 
швейных изделий, расширение их ассортимента и улучшение качества 
на основе комплексной механизации, совершенствования технологии и 
ор ганизации производства»

резание, пожалуй, один из наиболее технологических процес­
сов, применяемых почти во всех отраслях производства.

Удельный вес обработки материалов резанием в общем затрате 
времени на изготовление изделий в швейном производстве колеблется 
в широких пределах (от 3 до 25"/.) в зависимости от вида изготовля­
емых изделий, обрабатываемого материала и способа производства.

При массовом изготовлении швейных изделий он ниже, а при из­
готовлении одежды по индивидуальным заказам он выше, что вызвано 
необходимостью подгонки изделия по Фигуре заказчика после пример­
ки и более низкой точностью кроя.

Потому систематическое глубокое изучение процессов резания 
швейных материалов является одной из важнейших научно-технических 
задач, решение которой позволяет не только сознательно управлять 
этим процессом обработки материалов, но и получить данные необхо­
димые для конструирования устройств, приспособление, режущих инс­
трументов, а также для проектирования более совершенных техноло— 
г и ч е с ки х п р оцессов швей н о го п р о и зводетва.

Учение о резании швейных материалов как наука находится на 
начальной стадии своего развития. Здесь сложные соотношения между 
многочисленными параметрами процесса познаются пока опираясь в 
основном на закономерности, выявленные при исследовании процессов 
резания металлов и других материалов. Научное обобщение этих Фак- 
торов стоит еще не на должной высоте.

Трудности определения законов усугубляются недостатком дан­
ных даже об основных свойствах обрабатываемых материалов* и о его 
поведении при тех или иных условиях резания.

В последние годы сравнительно широкое исследование позволит 
в будущем познать основные закономерности обработки материалов 
резанием и на их основе создать средства для оптимального выбора 
способов резания и режимов обработки, а также рациональных видов 
и конструкций режущего инструмента для конкретных условий произ­
водства и обрабатываемых материалов»

2.АНАЛИТИЧЕСКИЙ ОБЗОР.
2»1 Общи е с веден и я „
Важную роль в повышении эффективности и качества производс­

тва изделий играет режущий инструмент. Повышение точности и стой­
кости инструмента, а также стабильность его режущих свойств при­
обретает большое значение в условиях применения высокопроизводи­
тельного оборудования» На стойкость, надежность и точность Формо­
образующих элементов инструмента, его расход и долговечность в 
значительной степени влияют технологические процессы заточки и 
доводки как окончательные в его изготовлении и определяющие не 
только геометрические параметры, но и качество режущей кромки и 
р а б о ч их п овер х н ос те й ии стр умента.

Под качеством обработк и инструмента понимают не только шеро­
ховатость рабочей поверхности инструмента, но и наличие дефектных 
слоев с трещинами. Некачественная заточка рабочих поверхностей 
инструмента приводит к повышенному износу, а следовательно, к ми-
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