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АВТОМАТИЗИРОВАННОЕ ПРОЕКТИРОВАНИЕ И 
ИЗГОТОВЛЕНИЕ ОСНАСТКИ И РАЗРАБОТКА  
УПРАВЛЯЮЩИХ ПРОГРАММ К ШВЕЙНОМУ  

ПОЛУАВТОМАТУ С М ИКРОПРОЦЕССОРНЫ М  
УПРАВЛЕНИЕМ

А.Э. Буевич, Б.С. Сункуев

Использование швейного полуавтомата с микропроцессорным управлением 
(МПУ) для сборки плоских заготовок верха обуви [1] в массовом производстве обуви 
возможно при условии решения, по крайне мере, двух проблем:

-изготовление оснастки, обеспечивающей при сборке верха требуемое взаимное 
расположение деталей, применительно ко всей партии деталей, вырубленных од­
ним комплектом резаков;

-разработка системы подготовки управляющих программ, обеспечивающих за­
данную точность прокладывания соединительных строчек относительно краев де­
талей.

Для решения этих задач предназначен автоматизированный комплекс, включаю­
щий в себя САПР оснастки, фрезерный станок с числовым программным управле­
нием (ЧПУ) и систему подготовки управляющих программ для швейного полуавто­
мата с МПУ.

Оснастка представляет собой набор пластин: верхней, двух внутренних и нижней 
[2]. Во внутренних пластинах имеются вырезы, в которые укладываются детали вер­
ха: основная и пристрачиваемые. В верхней и нижней пластинах имеются пазы, ко­
торые служат для прохода иглы и размещения верхнего и нижнего упоров, удержи­
вающих сшиваемые участки материалов верха при проколе иглой и выходе ее из 
материала. Изготовление контуров вырезов и пазов в пластинах производится на 
фрезерном станке с ЧПУ.

В качестве исходных контуров деталей верха обуви предлагается использовать 
картонные шаблоны, вырубленные резаками, предназначенными для получения де­
талей верха. Как показали исследования [3], размеры картонных шаблонов находят­
ся в пределах поля рассеивания размеров деталей верха обуви.

В составе технических средств автоматизированного комплекса сканер Mustek 
формата А4, PC Pentium Celeron (233 МН, 16 МБт, НЖМД 2,5 Гигабайта), монитор
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Samsung (диагональ 14”), принтер Okipage 6W, фрезерный станок с ЧПУ типа «Мик­
рон».

На сканере получают растровое изображение картонного шаблона (рис. 1а) с по­
грешностью S=±25,4/(2n), где п- плотность сканирования, выраженная в числе эле­
ментов изображения (pixel) на дюйм. При п=300 погрешность составит: 
S=±25,4/2*300=±0,042 мм. С помощью программы Corel TRACE растровое изобра­
жение преобразуется в векторное (рис. 16), определяющее контур детали. Контур 
представляется в виде сопряженных отрезков прямых и дуг окружностей с описани­
ем координат опорных точек, которые записываются в файл обмена графической 
информацией. Файлы контуров деталей передаются в систему AutoCad. Получен­
ные контуры деталей расположены произвольно. Используя стандартные функции 
AutoCad «Muve» (перемещение) и «Rotate» (поворот) располагают базовую деталь 
верха по возможности симметрично относительно оси Y координат X-Y, привязан­
ной к технологическим отверстиям пластины, а остальные детали верха - в соответ­
ствии с конструкцией заготовки верха с учетом припусков t, ti,... (рис. 2). Для этого в 
AutoCad создается 4 слоя, соответствующих 4 пластинам кассеты. На слоях, соот­
ветствующих внутренним пластинам, вычерчиваются контуры вырезов, идентичные 
контурам деталей (рис. 3, 4).

Для разработки управляющих программ к фрезерному станку с ЧПУ необходимо 
вычертить траекторию движения центра фрезы в виде линии, расположенной экви­
дистантно контуру выреза в пластине на расстоянии f=d/2, где d- диаметр фрезы.

Линия строчки (она же - траектория острия иглы) вычерчивается эквидистантно 
краям пристрачиваемых деталей верха (рис. 5). По всей линии строчки наносятся 
точки, которые определяют длину стежка (расстояние между уколами иглы).

Условия попадания уколов иглы в места переломов линии строчки рассмотрим на 
примере участка ВС (рис. 6). Пусть, например, длина участка ВС равна 27 мм. На 
этой длине при стежке 2 мм помещается 13,5 стежков. Число стежков принимается 
равным 14, при этом новая длина стежка составит 1,93 мм, что всего на 3,5% мень­
ше заданной.

Чертежи верхней и нижней пластин кассеты содержат пазы шириной К и Ki (рис. 
7) для размещения верхнего упора. Осевые линии пазов совпадают с линией строч­
ки (рис. 5), ширина паза при однолинейной строчке K=Dz+(0,7... 1) мм, где D2- диа­
метр верхнего упора, при двухлинейной строчке: К= К+а, где а - расстояние между 
линиями строчек.

При разработке управляющей программы для фрезерного станка с ЧПУ исполь­
зуется линия строчки, диаметр фрезы принимается D=K.

Для сокращения времени, затрачиваемого на составление управляющих про­
грамм к фрезерному станку с ЧПУ типа «Микрон», был написан транслятор для пе­
ревода из формата обмена векторной информацией (dxf- формат) в код ISO [4].

Управляющая программа для швейного полуавтомата составляется на основа­
нии линии строчки (рис. 5) в кодах HP-GL.
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а) б)
Рис.1 . Изображение детали верха: 

а) растровое б) векторное

Автоматизированный комплекс был апробирован при проектировании и изготов­
лении оснастки и разработке управляющей программы к швейному полуавтомату и 
сборке заготовок верха мужской обуви, выпускаемой на ОАО «Лидская обувная 
фабрика». Было изготовлено 15 пар обуви, отличающихся более высоким качеством 
стачивания, чем при существующей технологии.
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верха в сборе

межуточной пластине для пристра- 
чиваемых деталей
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