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Корисна модель належить до швейної галузі легкої промисловості, а саме cтосується 
способів формування деталей швейних виробів об'ємно-просторової форми. 

Відомий спосіб формування деталей швейних виробів об'ємно-просторової форми в 
рідинно-активному середовищі [1], який включає розміщення виробу на нижній подушці, 
зволоження, формування у воді, сушіння та стабілізацію, згідно з технічним рішенням, 5 

формування здійснюють за рахунок підведення під виворотну сторону тканини, що закріплена 
на формувальному елементі по периметру повітряно-водяної суміші, яка подається під тиском 
0,2-1,25 КПа протягом 0,5-1,7 хвилин. 

Недоліком даного способу є низька якість формування при значних релаксаційних процесах 
під час формування деталі швейного виробу в РАРС. 10 

Найближчим аналогом за технічною суттю та результатом, що досягається, до способу, що 
заявляється, є спосіб формування деталей швейних виробів об'ємно-просторової форми в 
рідинно-активному середовищі [2], що включає розміщення напівфабрикату на нижній подушці, 
закріплення, зволоження, віброформування, сушіння та стабілізацію, згідно з технічним 
рішенням нижня перфорована подушка з пробою виконує вібраційні коливання в рідинно-15 

активному середовищі, котре, в свою чергу, здійснює силову дію на пробу зверху з величиною 
навантаження 0,1-0,5 МПа за рахунок повітря, яке подано в герметичну камеру. 

Недоліком даного способу є те, що відбувається значне притискання напівфабрикату до 
поверхні формоутворюючого елемента з боку РАРС і тим самим забезпечує низьку якість 
формування. 20 

В основу корисної моделі поставлена задача максимального використання активної роботи 
грубої структури текстильного матеріалу і тим самим покращення якості формування. 

Поставлена задача вирішується тим, що пневмо-вібраційний спосіб формування швейних 
виробів об'ємно-просторової форми у вертикальній площині, який включає розміщення і 
закріплення виробу на нижньому формувальному елементі, формування, сушіння та 25 

стабілізацію отриманої форми, згідно з корисною моделлю, формування відбувається у воді за 
рахунок зусилля, яке створюється завдяки вертикальним коливанням формувального елемента 
із зразком з частотою від 5 до 25 Гц та амплітудою від 1 до 5 мм з одночасною дією повітряно-
водяної суміші під виворотну сторону тканини з зусиллям 0,1-0,5 МПа. 

Ефективність пневмо-вібраційного способу формування швейних виробів об'ємно-30 

просторової форми у вертикальній площині представлена на кресленнях, де в графічній формі 
показано (приведено) залежність коефіцієнта формостійкості від основних параметрів 
формування. 

Формування швейних виробів об'ємно-просторової форми запропонованим способом 
виконують наступним чином. Деталь швейного виробу закріплюють на перфорованому 35 

формувальному елементі, який розмішують в робочій камері, після чого подають рідинно-
активне робоче середовище. Формування здійснюють за рахунок поєднання вертикальних 
коливань формоутворювального елемента з напівфабрикатом при частоті 1-9 Гц та амплітудою 
1-5 мм при одночасній дії повітряно-водяної суміші з зусиллям 0,1-0,5 МПа під виворотну 
сторону тканини. 40 

Експериментальна перевірка підтверджує, що даний спосіб дозволяє здійснювати 
формування швейних виробів об'ємно-просторової форми достатньої якості. 

Порівняльний аналіз показав, що заявлений пневмо-вібраційний спосіб формування 
швейних виробів об'ємно-просторової форми у вертикальній площині має переваги за рахунок 
застосування комплексної силової дії рідинно-активного робочого середовища, в результаті 45 

чого забезпечують рівномірне навантаження в будь-якій точці зразка тканини. 
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завдяки вертикальним коливанням формувального елемента із зразком з частотою від 5 до 25 
Гц та амплітудою від 1 до 5 мм з одночасною дією повітряно-водяної суміші під виворотну 
сторону тканини з зусиллям 0,1-0,5 МПа. 
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