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пользованием промышленных роботов и манипуляторов с серийно 
выпускаемыми прессами.

Цель работы - разработка технических требований и эле­
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струмента, элементов конструкций робототехнического комплек­
са.

Степень внедрения - результаты выполненной работы могут 
быть использованы при разработке заявки на исходные требова­
ния на проектирование робототехнического комплекса на участ­
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В В Е Д Е Н И Е

Основными направлениями экономического и социального р а з ­

вития СССР на 1985-1990 годы и на период до 2000 года предусмат­

ривается "В машиностроении для легкой и пищевой промышленности 

осуществить разработку и приступить к производству высокоэффек­

тивных систем машин и оборудования, обеспечивающих автоматизацию 

технологических процессовп I

С 1979 года по постановлению расширенного заседания кол­

легии Минлегпищемаш СССР от 2 1 .0 4 .7 8  года начата разработка проб­

лемы 45-79 "Проведение научно-исследовательских работ по созд а­

нию систем оборудования механизированных участков и линий для от­

раслей легкой промышленности" Значительное место в этой работе 

занимает автоматизация и механизация раскройного оборудования. 

Раскрой является  одной из наиболее трудоемких операций, 

требующей, к тому же, высокой квалификации рабочих -  вырубщиков. 

Дифицит высококвалифицированной рабочей силы и повышение требо­

ваний к безопасности и комфортности труда, вызывает необходимость 

разработки автоматизированного оборудования с целью замены тяже­

лого ручного оборудования, с целью замены тяжелого труда., повыше­

ния его эффективности.

Одним из путей решения этих задач является внедрение вы­

рубных прессов-автоматов, которые совмещают традиционные достоин­

ства вырубки: высокую производительность параллельной технологии 

раскроя и высокое качество продукции с автоматическим процессом, 

заменяющим тяжелый физический труд и исключающий присутствие че­

ловека, в опасной и некомфортной зон е .

Анализ развития обувной промышленности позволяет выделить 

следующие предпосылки автоматизации раскроя:
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1. В настоящее время при производстве обуви широко приме­

няются искусственные материалы для верха и низа обуви, обладаю­

щие постоянной топологией и размерами, а также, изотропностью 

механических свойств и потребительских к ач е ств , выпускаемые в 

рулонах или листах. Поэтому раскладки лекал на этих материалах 

могут быть многократно повторены для получения нужного количест­

ва деталей и автоматическа.я их реализация оказывается весьма эф­

фективной .

2 . Большое количество исследований проведено с целью р а з ­

работки оптимальных схем раскроя и, что наиболее важно, разрабо­

таны алгоритмы оптимизации раскладок на. ЭВМ. С одной стороны, ин­

формация об оптимальных раскладках, находящаяся в памяти ЭВМ,лег­

ко может быть использована для управления автоматизированным обо­

рудованием и, с другой стороны, как правило, оптимальные расклад­

ки могут быть реализованы только на автоматизированном оборудова­

нии, так как, требуют высокой точности позиционирования р езака  на 

раскраиваемом материале.

Поэтому работа по созданию автоматизированного раскройного 

оборудования является актуальной. Она требует решения комплекса 

технологических, технических и организационных задач. Об этом 

свидетельствует опыт внедрения прессов-автоматов в СССР и за  ру­

бежом.

Так опыт создания отечественного пресса-автомата ПВГ-ЗО-А 

показал необходимость разработки быстродействующих позиционных 

приводом, система управления которыми должна обладать достаточной 

гибкостью и простотой настройки.

Большое значение для повышения эффективности раскройного 

оборудования имеет также совершенствование конструкции серийно 

выпускаемых прессов. Путь к этому лежит через создание специали­

зированного оборудования ориентированного на раскрой листовых и
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рулонных материалов, так как при этом появляется возможность зна­

чительного облегчения элементов конструкции.

Работы, проведенные в 1 9 8 1 - 8 5 г .г .  на кафедре 'Машины и аппа­

раты ЛП" Витебского технологического института легкой промышлен­

ности посвящены разработке технологических параметров процесса 

автоматизированного раскроя обувных листовых материалов, р а зр а ­

ботке макетов прессов с программным управлением, режущего инстру­

мента и программно-математическому обеспечению этих прессов.

Работа выполнялась в соответствии с Постановлением ГКИБ и 

Г0сплана СССР от 1 2 .1 2 ,8 0 г .  № 4 7 2 /248 , проблема 0 .3 7 .0 7  "Р азр а­

ботать технологию и создать  оборудование для автоматизированного 

раскроя обувных некожаных материалов на п рессах-автом атах" .
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I . ОБЗОР СУЩЕСТВУЮЩИХ КОНСТРУКЦИЙ ПРОМЫШЛЕННЫХ 
РОБОТОВ И МАНИПУЛЯТОРОВ

I . I .  Возможности применения промышленных роботов и ма­
нипуляторов в обувной промышленности.

В основных направлениях экономического и социального р а з ­

вития СССР на I 986-1990 годы и на период до 2000 г .  предусматри­

в ае тся  широкое применение автоматических манипуляторов ( промыш­

ленных роботов ) ,  и за  счет этого всемерно внедрять комплексную 

механизацию и автоматизацию производственных процессов, неуклон­

но сокращать во все х  отраслях численность работников, занятых 

ручным трудом. ['i ].
В принятых постановлениях ЦК КПСС о мерах по увеличению 

производства автоматических манипуляторов, говорится об осущест­

влении развернутой программы работ в этой области, что способ­

ствует повышению производительности труда., ускорению научно-тех­

нического прогресса в народном хозяйстве и тем самым решению 

проблемы трудовых ресурсов.

Значительная часть работников легкой промышленности еще 

занята на ручных и вспомога.тельных р аб о тах ; это большой резерв 

рабочей силы, серьезный источник повышения производительности 

труда. Одной из основных задач в области легкой промышленности 

является поэтому поднятие технического уровня производства и 

сокращение на этой основе удельного в е с а  ручного, тяжелого и 

монотонного труда. Отсюда, очевидна вся  важность специального 

заказа  на. применение реботов-манипуляторов в обувной промышлен­

ности.

При этом имеет место 2 проблемы: заинтересованность обувщиков 

в использовании роботов и возможность изготовления обуви меха­

ническими роботами.

0 заинтересованности обувщиков в применении роботов говорит


