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СПОСІБ ГРАДАЦІЇ СТАНІВ ПРЕДМЕТІВ ПРАЦІ  
В ПРОЦЕСІ ВИГОТОВЛЕННЯ ОДЯГУ 

 
На основі розробленого способу градації конструктивно-технологічних станів предметів праці за 

сукупною оцінкою комплексного показника властивостей і визначальних одиничних властивостей, виокремлено 
певні групи станів. За градуйованими станами предметів праці можливо описати і об’єктивно оцінити 
технологію конкретного технологічного процесу виготовлення одягу. 

Ключові слова: градація, стан предмету праці, процес виготовлення, одяг. 
On the basis of the developed method of gradation of the structurally technological states of the articles of labour 

by combined estimation of complex index of properties and determining single properties, the certain groups of the states are 
selected. After the graduated states of the articles of labour it is possible to describe and objectively estimate technology of 
concrete technological process of making of clothes. 

Keywords: graduation, will be the subject of labor, manufacturing process, and clothes. 
 
Постановка проблеми. Науково обґрунтовані граничні значення станів предметів праці забезпечує 

реалізацію процедур проектування технологічних і операційних процесів за сучасними умовами. 
Аналіз останніх досліджень та публікацій. У праці [1] при встановленні меж стану предмету праці 

враховані види частин виробу, які з’єднують для його утворення, їх склад, кількість і вказані частини 
виробу, які утворюють наступний порядок стану. Однак відсутність кількісної оцінки стану предмету праці 
не дозволяє однозначно і з достатньою достовірністю визначити його межі. 

Постановка мети і завдань досліджень. Для мети визначення меж й градації станів предметів 
праці доцільно використати інформацію про характер процесу змінювання предметів праці і числові 
значення їх властивостей. За граничними значення величин параметрів одиничних і комплексних 
властивостей є можливість градуювати предмети праці за ступенем якості і кількості. 

Виклад основного матеріалу. Стани предметів праці попередньо систематизовані і прийняті в 
якості основних для їх градації [2]. Виділені ступені змінювання станів предметів праці в процесі 
оброблення дозволяють здійснити перехід від зовнішнього вигляду і конструкції виробу до відомостей про 
технологію оброблення. 

За результатами досліджень початкових та набутих властивостей предметів праці технологічного 
процесу виготовлення піджака чоловічого [3] визначені максимальні значення кожної властивості предмету 
праці за операціями механічного і термічного впливу. Максимальне значення одиничних показників у 
комплексі показників властивостей відображає критичний стан предмету праці за технологічним переходом 
(табл. 1). 

З таблиці 1 видно, що числові значення властивостей предметів праці мають неспіврозмірні 
величини параметрів, різні порядки, що ускладнює опис їх станів. Для зведення числових значень 
властивостей предмету праці до одного порядку проведене їх унормування способом множення на множник 
нормалізації. В результаті кожне унормоване значення властивості предмету праці знаходиться в межах 
одного порядку чисел від 0 до 10. За унормованими значеннями одиничних властивостей предметів праці 
розраховані комплексні показники з врахуванням вагомості кожної властивості двадцяти восьми видів 
предметів праці технологічного процесу виготовлення виробу. 

 
Таблиця 1 

Максимальні значення одиничних показників в комплексі показників властивостей  
предметів праці технологічного процесу пошиття піджака чоловічого (фрагмент) 

Максимальне значення властивості предмету праці 
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 
Дубльована пілочка - - - - - - - - - 211737 - 3 0,98 75,47 
Дубльована горішня частина рукава - - - - - - - - - 74826 - 3 0,71 42,71 
Оброблений клапан 0 0,4 394 0 0 7,89 3 0,7 0 10800 - 6 1,4 7,89 
Оброблений комір 0,3 0,4 1230 9,6 0 17,0 6 1,62 9,6 79370 - 9 3,24 17,0 
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 
Оброблена спинка 0,42 0,7 848 2,0 0 129,0 4 1,30 2,0 65400 - 4 1,3 129,0 
Оброблена пілочка 0,45 0,1 1298 62,4 0 98,4 4 1,48 62,4 64860 - 4 1,48 98,4 
Оброблена внутрішня кишеня на 
підкладці пілочки  0 0,6 620 0 0,38 23,6 8 3,65 0 36000 0,384 10 4,17 23,6 

Оброблена бокова кишеня на 
пілочці 0 0,6 1008 0 0,20 138,0 15 3,99 0 69800 0,203 18 5,18 138,0 

Пілочка, з’єднана з бортовою 
прокладкою 0,41 0,5 344 2,0 0,17 167,0 4 1,53 2,0 72093 0,173 6 1,83 167,0 

Оброблений рукав і з’єднаний з 
підкладкою 0,47 0,9 2667 120 0,06 110,0 12 2,54 120,0 273650 0,057 12 2,43 110,0 

Оброблений стан виробу 0,35 0,1 1690 4,8 0 451,0 6 2,06 4,8 70200 - 12 4,12 451,0 
Стан виробу, з’єднаний з підбортом, 
коміром та підкладкою 0,46 0,5 6912 6,65 0 654,0 5 4,16 6,6 390960 - 10 3,4 654,0 

Стан виробу, з’єднаний з рукавом 0,47 0,7 3308 360 0 869,0 12 15,53 360 57780 - 9 15,53 869,0 
Готовий виріб, що пройшов кінцеве 
ВТО - - - - - - - - 360 1029810 - 19 15,53 877,0 

 

Отримані значення одичних показників та середнє значення комплексного показника властивостей 
предметів праці відсортовані у порядку зростання та наведені у табл. 2. Середнє значення комплексного 
показника властивостей предметів праці встановлене як середнє арифметичне за операціями механічного і 
термічного впливу. Отримані числові значення комплексних показників деталей і складаних одиниць 
піджака чоловічого є передумовою їх групування за спільністю числових діапазонів. 

 
Таблиця 2 

Значення комплексних показників властивостей предметів праці у технологічному процесі 
виготовлення піджака чоловічого (фрагмент) 

Комплексний показник властивостей предметів 
праці 

Набутий стан предмету праці за операціями 
механічного 
впливу 

за операціями 
термічного 
впливу 

середнє значення 
комплексного 
показника 

Дубльований клапан - 0,08 0,08 
Дубльований бочок - 0,19 0,19 
Дубльована пілочка - 0,35 0,35 
Оброблена підкладка внутрішньої кишені 0,40 - 0,40 
Оброблена підкладка бокової кишені 0,44 - 0,44 
Оброблений клапан 1,26 0,66 0,96 
Оброблений комір 2,42 1,23 1,83 
Оброблена спинка 2,59 1,71 2,15 
Оброблена пілочка 2,99 2,05 2,52 
Пілочка, з’єднана з бортовою прокладкою 2,57 2,95 2,76 
Оброблена внутрішня кишеня на підкладці пілочки  3,01 2,85 2,93 
Оброблена верхня кишеня на пілочці  3,31 3,11 3,21 
Оброблена бокова кишеня на пілочці 4,25 3,71 3,98 
Оброблена підкладка стану 8,60 10,07 6,9 
Оброблений стан виробу 6,73 7,097 7,26 
Рукав, з’єднаний з підкладкою 6,86 7,68 9,33 
Стан виробу, з’єднаний з підбортом, коміром та 
підкладкою 12,78 14,27 13,52 

Стан виробу, з’єднаний з рукавом 16,14 16,30 16,22 
Готовий виріб, що пройшов кінцеве ВТО - 17,36 17,36 

 
Значення комплексних показників властивостей предметів праці наведені з точністю до 0,01, що є 

достатнім для їх розрізнення. За значеннями комплексних показників властивостей предметів праці в т. ч. 
середніми, прослідковуються різні стани предметів праці. А інформація про комплексні показники 
властивостей предметів праці у числовому виразі дозволяє прийняти об’єктивні технічні рішення при 
проектуванні технологічних процесів. 

Для однозначного виділення конкретного стану предмету праці числового значення комплексного 
показника властивостей стану недостатньо. У кожному випадку завершальне вказують на конкретний стан 
предмету праці величини одиничних показників, в якому вони значимі для відокремлення та оцінки. Для 
виявлення визначальних параметрів розрахована питома вага кожного з одиничних показників від суми 
показників за всіма варіантами станів предметів праці. Отримані значення питомої ваги одиничних 
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показників для конкретного стану деталей і складаних одиниць піджака чоловічого відсортовані. 
Конструктивно-технологічні стани, відповідно до числових значень комплексного показника 

чотирнадцяти властивостей предметів праці, відтворені сферами у чотирнадцяти-вимірному просторі за 
методомn-х сфер. Область простору охоплює числові значення параметрів властивостей предметів праці і 
описується відповідною сферою цих властивостей, числові значення яких не перетинаються. У декартовій 
системі координат це виглядає як розміщення у просторі, розмежованих станів предметів праці за 
величиною комплексного показника (рис. 1). 

Залежність кількості властивостей, які відтворюють стан предмету праці, від величини 
комплексного показника властивостей виглядає як багатовершинна крива, наведена на рис. 2. 
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Рис. 1. Схема n-х сфер конструктивно-технологічних станів 
предметів праці процесу пошиття одягу за комплексним 

показником властивостей 

Рис. 2. Крива розподілу КТС предметів праці процесу пошиття 
одягу залежно від комплексного показника і кількості 

властивостей, які їх представляють 
 
Крива розподілу описує технологічний процес виготовлення піджака чоловічого через комплексні 

показники і кількість одиничних властивостей предметів праці і показує що із збільшенням значення 
комплексного показника властивостей зростає кількість властивостей, які створюють певний стан предмету 
праці. За наведеною кривою є очевидним той факт, що числове значення комплексного показника 
властивостей є впливовим аргументом на визначення стану. Піки кривої вказують на велику кількість 
властивостей, які відтворюють КТС. Однак, в окремих випадках, спостерігається неоднозначність описаної 
залежності, що свідчить про те, що певні стани (до прикладу, КТ і ГВ) описує менша кількість властивостей, 
але значимих за величиною коефіцієнта вагомості, що однозначно розрізняє вид стану. Отже, вид стану 
предмету праці представляє сукупність притаманних йому властивостей. Стани предметів праці 
деталізовано за назвою, виділені проміжні їх рівні і порядки. 

Певні види станів предметів праці, які мають спільні визначальні властивості, об’єднані у типи 
станів. Так визначальними властивостями для оброблених внутрішньої та бокової кишень є однакове 
зональне зростання маси, кількості шарів і товщини пакету. За наведеним прикладом прослідковується 
очевидність і доцільність об’єднання предметів праці одного виду стану у тип станів за сукупністю 
визначальних властивостей. Отже, базуючись на припущені, що числові значення комплексних показників і 
визначальних одиничних властивостей предмету праці являються межею і відтворенням його стану, 
конкретні стани об’єднано в типи. У випадку, якщо предмети праці мають відношення до одного виду 
технологічного процесу (дублювання чи обметування зрізів чи ін.), то вони можуть бути об’єднані у 
підтипи. Кожен наступний порядок типу стану предметів праці відрізняється від попереднього числовим 
виразом межі стану. За діапазоном числового значення норми комплексного показника властивостей окремі 
типи станів предметів праці об’єднані у групи. Таким чином, за систематизованими станами предметів 
праці виконана їх градація на типи, підтипи і групи КТС. 

Предмети праці, обмежені нормою комплексного показника властивостей і кількістю змінюваних 
властивостей об’єднані у групи і типи конструктивно-технологічних станів: «деталь виробу», «проста 
складана одиниця першого типу» (ПСО1), «проста складана одиниця другого типу» (ПСО2), «проста 
складана одиниця третього типу» (ПСО3), «складна складана одиниця першого типу» (ССО1), «складна 
складана одиниця другого типу» (ССО2), «складаний комплекс першого типу» (КС1), «складаний комплекс 
другого типу» (КС2), «складаний комплект» (КТ), «готовий виріб» (ГВ). Кожен градуйований КТС 
предметів праці описаний за змістом змінюваних властивостей, способами технологічного оброблення зрізів 
і поверхонь та визначальними властивостями, притаманними лише йому. 

У таблиці 3 представлена систематизація інформаційних масивів градації КТС предметів праці та 
наведені показники і визначальні властивості, що їх характеризують. 
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Таблиця 3 
Градація конструктивно-технологічних станів предметів праці  

технологічного процесу виготовлення типової моделі піджака чоловічого 
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 Результат впливу визначальних властивостей 
для утворення стану предмету праці 

Відповідник КТС предмету 
праці (вид КТС) 

0,08 3 Дубльований клапан 

0,09 3 Дубльований стояк горішнього 
коміра 

0,10 3 Дубльована листочка 
0,13 3 Дубльований горішній комір 
0,19 3 Дубльований бочок 

0,21 3 Дубльована нижня частина 
рукава 

0,24 3 Дубльований підборт 

0,26 3 Дубльована горішня частина 
рукава 

0,33 3 Дубльована спинка 
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0,35 3 

Змінювання жорсткості поверхні, мінімальне 
зростання товщини, кількості шарів і маси 

Дубльована пілочка 

0,40 5 Оброблена підкладка 
внутрішньої кишені 

0,44 5 Оброблена підкладка бокової 
кишені 

ПСО
1 

0,52 5 

Змінювання однойменних однакових за 
характеристиками прямолінійних зрізів високого 
рівня розтяжності (високий коефіцієнт питомої ваги) 
з мінімальним зональним зростанням товщини, 
кількості шарів і маси Оброблена підкладка верхньої 

кишені 
0,74 4 Оброблена листочка 
0,96 7 Оброблений клапан 

ПСО
2 1,83 7 

Змінювання однойменних однакових за 
характеристиками прямолінійних та криволінійних 
зрізів з низьким рівнем розтяжності, у деяких 
випадках – криволінійних високого ступеню 
кривизни. Незначне зростання товщини, кількості 
шарів по всій поверхні і маси 

Оброблений комір 

2,15 8 Оброблена спинка 
2,52 8 Оброблена пілочка 

II 

П
ро
ст
а 
ск
ла
да
на

 о
ди
ни
ця

 

ПСО
3 2,76 9 

Змінювання однойменних та різнойменних довгих 
зрізів середнього ступеню кривизни та високого 
рівня розтяжності, схожих і різних за кривизною з 
утворенням наближених до об’ємних форм 
поверхонь зі зростанням площі. Сукупне змінювання 
форми, маси, розміру, зонально – кількості шарів, 
товщини поверхні. 

Пілочка, з’єднана з бортовою 
прокладкою 

2,93 7 Оброблена внутрішня кишеня на 
підкладці пілочки  

3,21 7 Оброблена верхня кишеня на 
пілочці ССО1 

3,98 7 

Змінювання поверхні зі значним за кількістю та 
товщиною нашаруванням і зональним зростанням 
маси, кількості шарів, товщини поверхні. 
Оброблення окремих зрізів високого рівня 
розтяжності Оброблена бокова кишеня на 

пілочці 

6,90 8 Оброблена підкладка стану 
виробу 

III 

С
кл
ад
на

 с
кл
ад
ан
а 
од
ин
иц
я 

ССО2 
7,26 8 

Змінювання однойменних і різнойменних схожих й 
різних за кривизною довгих зрізів середнього 
ступеню кривизни. Сукупне змінювання форми, 
значно – маси, розміру; зонально – кількості шарів, 
товщини поверхні. 

Оброблений стан виробу 

КС1 9,33 9 Оброблений рукав (з’єднаний з 
підкладкою рукава) 

IV 

С
кл
ад
ан
ий

 
ко
мп
ле
кс

 

КС2 13,52 8 

Створення об’ємної замкнутої форми поверхні в 
результаті спряження криволінійних зрізів 
середнього та високого ступенів кривизни суміжних 
деталей з утворенням складних форм поверхонь і 
поєднанням різних видів матеріальної оболонки. 
Сукупне значне змінювання форми, маси, кількості 
шарів, товщини поверхні. 

Стан виробу, з’єднаний з 
підбортом, коміром та 
підкладкою виробу 

V 

С
кл
ад
ан
ий

 к
ом
пл
ек
т 

КТ 16,22 8 

Сукупне змінювання форми, значно маси, кількості 
шарів. Змінювання різнойменних зрізів різної 
кривизни на межі різних поверхонь з максимальною 
товщиною шва. Отримана об’ємна замкнута 
просторова форма виробу способом спряженням 
криволінійних зрізів найвищого ступеню кривизни та 
найвищого рівня розтяжності і поєднанням двох 
циліндрів. 

Стан виробу, з’єднаний з 
обробленим рукавом 

VI 

Го
то
ви
й 

ви
рі
б 

ГВ 17,36 5 

Сукупне змінювання товарного вигляду об’ємно-
просторової поверхні вирівнюванням, стоншенням, 
усуненням полиску, формуванням поверхні. Високі і 
найвищі числові значення властивостей, значні 
площі оброблюваних ділянок 

Готовий виріб, що пройшов 
чистку, кінцеве ВТО та 
оздоблення 
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Утворені КТС є типовими варіантами станів предметів праці у технологічному процесі 
виготовлення піджака чоловічого. Фіксовані числові межі властивостей і КТС предметів праці описують 
конкретний типовий технологічний процес виготовлення виробу і відтворюють технологію оброблення. 

Системний аналіз результатів досліджень предметів праці підтвердив гіпотезу щодо впливу 
комплексних і одиничних властивостей на створення виду, групи і типу стану. При цьому для встановлення 
конкретного стану предмету праці випереджувальною і визначальною є норма комплексного показника 
властивостей, а додатковим і коригувальним – кількість змінюваних властивостей за процесом оброблення. 

Висновки. 1. Розроблений спосіб градації станів предметів праці за сукупною оцінкою 
комплексного показника властивостей і визначальних одиничних властивостей дозволяє визначити, 
упізнати і відокремити його конструктивно-технологічний стан від будь-якого іншого, об’єктивно оцінити 
за технологічним переходом пошиття й виявити належність до певного технологічного процесу. 

2. За подібністю числових значень показників предмети праці об’єднано в групи, які відтворюють їх 
стан у технологічному процесі виготовлення виробу. 

3. Числові значення показників властивостей, груп і типів конструктивно-технологічних станів 
предметів праці являються важливим інструментом для різних цільових призначень у проектуванні 
технологічних і операційних процесів. 
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ДОСЛІДЖЕННЯ ВПЛИВУ ВИДУ ТКАЦЬКИХ ПЕРЕПЛЕТЕНЬ  

НА ЕФЕКТИВНІСТЬ АНТИСТАТИЧНОЇ ОБРОБКИ  
ТЕКСТИЛЬНИХ МАТЕРІАЛІВ РІЗНОГО ВОЛОКНИСТОГО СКЛАДУ 
 
Прoведенo класифікацію ткацьких переплетень текстильних матеріалів та дoслідженo їх вплив на 

ефективність антистатичнoї oбрoбки. Вивчення залежності впливу виду ткацьких переплетень на 
ефективність антистатичнoї oбрoбки дасть змoгу рoзрoбити та впрoвадити метoдoлoгічні і технoлoгічні 
oснoви значень електризації вoлoкнистих матеріалів для вирoбів легкoї прoмислoвoсті. Встанoвленo, щo 
найбільший пoверхневий oпір мають тканини пoлoтнянoгo переплетення, за ними йдуть зразки атласнoгo і 
саржевoгo переплетення. Дані виснoвки сфoрмульoвані з урахуванням не тільки пoказника питoмoгo пoверхневoгo 
oпoру, а й вoлoкнистoгo складу текстильнoгo матеріалу. Тoбтo при рoзрoбці кoмпoзиційних препаратів для 
надання стійкoгo антистатичнoгo ефекту вартo врахувати не тільки вид oбрoбки та вoлoкнистий склад 
дoсліджуваних матеріалів, а й вид ткацькoгo переплетення. 

Ключові слова: текстильний матеріал, поверхнево-активні речовини, антистатичний ефект, питомий 
поверхневий опір. 

Clаssіfіcаtіon of thе wеаvіng іntеrlаcіngs of tехtіlе mаtеrіаls аnd іnvеstіgаtіonаl thеіr іnfluеncе іs conductеd on 
еffіcіеncy of dеstаtіcіzаtіon. Thе study of dереndеncе of іnfluеncе of tyре of thе wеаvіng іntеrlаcіngs on еffіcіеncy of 
dеstаtіcіzаtіon wіll еnаblе to dеvеloр аnd іnculcаtе mеthodologіcаl аnd tеchnologіcаl bаsеs of vаluеs of еlеctrіzаtіon of 
fіbrеd mаtеrіаls for thе wаrеs of lіght іndustry. Іt іs sеt thаt fаbrіcs of thе lіnеn іntеrlаcіng hаvе most suреrfіcіаl rеsіstаncе, 
thе stаndаrds of thе sаtіn аnd sеrgе іntеrlаcіng follow аftеr thеm. Thеsе conclusіons аrе formulаtеd rеcognіtіon not only 
іndех of sреcіfіc suреrfіcіаl rеsіstаncе but аlso fіbrеd comрosіtіon of tехtіlе mаtеrіаl. Thаt, аt dеvеloрmеnt of comрosіtіon 
рrераrаtіons for thе grаnt of рroof аntі-stаtіc еffеct іt costs to tаkе іnto аccount not only thе tyре of trеаtmеnt аnd fіbrеd 
comрosіtіon of thе рrobеd mаtеrіаls but аlso tyре of thе wеаvіng іntеrlаcіng. 

Keywords: Textile material, surfactants, antistatic effect, specific surface resistance. 
 
За останні роки помінялись вимоги до текстильних матеріалів та виробів з них. Сучасний стан 

оточуючого середовища, збільшення техногенних ситуацій, екологічних, біологічних катастроф, зростання 
алергічних захворювань населення, обумовили необхідність створення нового покоління текстильної 




