
На основании проведенного исследования и решения компро­
миссной задачи определены оптимальные режимы дублирования 
полушерстяных костюмных тканей (табл. 2 ). Производственная 
проверка показала хорошую сходимость результатов.

При дублировании деталей на установке А Н У -1690 -7  фирмы 
"Майер* достигнуто сокращение продолжительности процесса на 
7 - 9  с за счет сокращения времени непосредственного прессова­
ния, сведения к нулю первого и второго вакуума, второго про­
паривания, что доказывает целесообразность применения предла­
гаемых режимов дублирования в производственных условиях.

В результате проведенной работы определены оптимальные 
режимы дублирования полушерстяных костюмных тканей с раз­
ным процентным содержанием шерсти.

Установлено, что предлагаемые режимы дублирования (Т  = 
= 1 5 0 -1 8 0 °С , р  = 0 ,5 -0 , 8  кгс/см^, ^  = 9 -1 2  с) обеспечи­
вают прочность на расслаивание 0 ,4 - 0 , 8  кгс/см, жесткость при 
изгибе 1 6 -4 0  сН«см*\

Внедрение полученных режимов в производство для дублиро­
вания полушерстяных костюмных тканей только за счет сокра­
щения времени процесса составит годовой экономический эффект 
около 2,5 тыс. руб. (по Гомельскому производственному объ­
единению им. Коминтерн).
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АНАЛИЗ ТОЧНОСТИ ИЗГОТОВЛЕНИЯ 
ДЕТАЛЕЙ ВЕРХА ОБУВИ

Качество изготовления заготовок обуви, ее внешний вид и 
стандартность во многом определяются точностью изготовления 
деталей верха обуви. В настоящее время в производственных 
условиях текущего контроля точности изготовления деталей не

1 5 0



налажено, поэтому при анализе отклонений в размерах деталей 
ориентируются на результаты выборочного контроля М .  Так­
же отсутствуют данные по точности линейных размеров в дета­
лях, имеющих сложный контур при вырубании и в случае выпол­
нения загибки края. Постановка задачи по анализу точности ли­
нейных размеров деталей по контуру связана с проблемой повы­
шения качества обуви и разработкой основ автоматизации сбор­
ки заготовки.

Для исследования изменений размеров деталей верха обуви, 
обладающих малой жесткостью, использован относительный кон­
тактный метод, позволяющий фиксировать линейный размер с 
точностью 0 , 2  мм. Деталь по двум базовым поверхностям ори­
ентируется по угловому упору, а в точках контроля линейных 
размеров наносится метрическая шкала (рис. 1, а). Изготовле­
ние предложенного шаблона позволило в производственных усло­
виях быстро выполнять контроль линейных размеров по контуру 
при выборке до 150 деталей. Данный метод характеризуется 
малой погрешностью от измерительного усилия, базирования и 
субъективности оператора.
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Рис. 1. Изменение размеров деталей после вырубания и загибки края: а -  берцев; 
б -  ремешка; в -  союзки.

Контроль линейных размерив проводился для берцев полубо­
тинок типа "конверт", ремешка женских туфель и союзки жен­
ских сапожек после вырубания и загибки края деталей. Загибка 
края на берцах и ремешке выполнялась на машине 02180/Р1 
(ЧССР), а на союзке загибка выполнялась вручную. Для каждой 
детали контролировалось от 5 до 7 линейных размеров по кон­
туру. Статистическая обработка полученных результатов прове­
дена на ЭВМ. Оценка гипотезы о нормальном распределении,
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проведенная по критериям Пирсона и Колмогорова С 2], позволи­
ла установить достоверность принятой гипотезы и принять от­
клонения в линейных размерах в пределах + 3<э,  где <5 -  дис­
персия контролируемого размера.

При контроле линейных размеров берцев после вырубания ве­
личина отклонений размеров колеблется от + 0 ,91  до + 1 ,66  мм 
(рис. 1 ,а) с относительным размахом отклонений + 0 ,62  мм. 
Машинная загибка края берцев выполнялась при скорости подачи 
0 ,0 3 4  м/с. Величина отклонений размеров при загибке колеб­
лется в пределах + 1 ,0 4 -1 ,7 7  мм. Относительный размах в 
отклонениях линейных размеров берцев при загибке края возрос 
до + 0 ,73  мм. При машинной загибке ремешка величина откло­
нений размеров составляет + 1 ,0 4 -2 ,5 1  мм (рис. 1 ,6 ), а раз­
мах в отклонениях линейных размеров по обрабатываемому кон­
туру достигает до + 1,47 мм. Это во многом определяется вы­
сокой скоростью обработки, которая для данной операции равна 
0 ,07 м/с. После вырубания ремешка размах в отклонениях раз­
меров не превышал + 0 ,31  мм. При ручной загибке края союз­
ки отклонения в линейных размерах составляют + 1 ,2 7 -1 ,8 5  мм 
размахом в отклонениях + 0 ,5 8  мм.

Сопоставление отклонений в размерах деталей с технически­
ми допусками [3 ]  показало, что практически все исследуемые 
детали имеют отклонения, выходящие за допуски. Существенные 
изменения в размерах деталей по контуру возникают при ма­
шинной загибке с увеличением скорости обработки, что сказы­
вается на внешнем виде деталей и на качестве заготовки в це­
лом. В связи с наличием существенного размаха в отклонениях 
размеров деталей резко возрастают требования к устройствам 
автоматического действия, предназначенным для автоматизации 
сборки заготовки обуви. Для швейных машин автоматического 
действия, предназначенных для сборки заготовок обуви при вы­
полнении строчек эквидистантно краю, требуется применение 
устройств для контроля положения иглы по отношению к краю 
детали с целью обеспечения технологической точности обработки.
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