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МЕНТАЛЬНЫЙ СТЕНД, ИЗМЕРЕНИЕ, ПОДГОТОВКА, МИКРО-ЭВМ,
ОПТИМИЗАЦИЯ, ПРОГРАММЫ РАСКРОЯ.

Объектом исследования является вырубной пресс с програм­
мным управлением для автоматизированного раскроя обувных листо­
вых материалов.

Цель работы -  разработка рекомендаций на проектирование 
опытного образца пресса-автомата, математического обеспечения 
для подготовки программы раскроя материалов на ЭВМ и технологи­
ческих параметров процесса раскроя обувных листовых материалов на 
прессе-автомате.

Степень внедрения -  опытный образец пресса-автомата.
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Основными направлениями экономического и социального разви­
тия СССР на 1986 -  1990 годы и на период до 2000 года предусмот­
рено в машиностроении для легкой промышленности создать и при­
ступить к цроизводству высокоэффективных машин и оборудования с 
целью механизации и комплексной автоматизации технологических 
процессов, а также повышения качества продукции и экономии мате­
риалов.

Повышение производительности труда и увеличение коэффициен­
та использования материалов на обувных и кожгалантерейных пред­
приятиях в значительной степени зависит от эффективности работы 
раскройного производства и, прежде всего , от степени его автома­
тизации.

В настоящее время созданы предпосылки для автоматизации 
раскройного производства.

Во-первых, широкое внедрение при производстве обуви подучи­
ли искусственные материалы низа и верха обуви, обладающие посто­
янной топологией. Это дает возможность многократного повторения 
одинаковых раскладок при раскрое материалов [ I  ] .

Во-вторых, создается оборудование для программного раскроя, 
позволяющее с высокой точностью осуществлять многократное повто­
рение один раз разработанных раскладок любой сложности [2 ,3 ,4 ]  . 
Последнее особенно важно ввиду того , что в результате оптимальной 
укладки деталей сложность их взаимного расположения не позволяет 
реализовать раскладку вручную.

В результате разработки и испытаний первого отечественного 
пресса-автомата 1ШГ-30-А была выяснена необходимость совершенст­
вования позиционных приводов исполнительных механизмов, системы 
управления, а также разработки рационального технологического



процесса раскроя на црессах-автоматах С5,бЗ .
Рациональный технологический цроцесс включает выполнение 

всех необходимых подготовительных операций с возможной их авто­
матической реализацией. Действительно, ввиду высокой производи­
тельности прессов-автоматов и сокращения объема партий выпуска­
емой обуви, значительно сокращается допустимое время на выпол- 

, нение подготовительных операций. Большое значение приобретают 
также вопросы экономии материалов. Естественно, решение задач 
рационального техпроцесса призвало повысить эффективность ис­
пользования прессов-автоматов в производстве и поэтому является 
важным и актуальным.

Работа выполнялась на основании Программы 0 .3 7 .0 7 , пробле­
мы 04 "Разработать технологический процесс и оборудование для 
автоматизированного раскроя обувных материалов", утвержденной 
ГКТН СССР от 12.12.80 г . М 72/248.

В данной работе в рамках разработки рационального техпро­
цесса решаются задачи:

-  исследована рациональная конструкция режущего инструмен­
та. При этом разработаны конструкции резаков всего ростовочного 
ассортимента и схемы их базирования на платформе пресса-автома­
та, а также выбран материал для выталкивателей, обеспечивающий 
полное прорубание и качественное выталкивание раскроенных дета­
лей;

- исследованы рациональные конструкции исполнительных меха­
низмов прессов-автоматов, обеспечивающие требуемую точность по­
зиционирования;

- разработана методика составления раскладок деталей, обе­
спечивающая высокий процент использования на каждой раскладке, а 
также методика оптимизации раскройных планов на ЭВМ, обеспечиваю­
щая до 4% сверхнормативной экономии материалов по всему раскрой-



ному плану;

- разработана система автоматизированной подготовки прог­
рамм раскроя с оптимизацией пути обхода точек позиционирования 
по времени;

-  разработаны мероприятия по повышению требований к листовым 
материалам, раскраиваемым на прессе-автомате.

В качестве технических исполнителей в проведении работы при­
нимали участие ст.лаборант В.В.Старцев, студенты С.В.Юрина, И.А. 
Коваленок, И.А.Симонов, С.А.Беликов, И.В.Соколов, В.Т.Богоносов, 
В. К. Капустин.
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1. ЭКСПЕРИМЕНТАЛЬНЫЕ ИССЛЕДОВАНИЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ 
ПАРАМЕТРОВ ОБУВНЫХ ЛИСТОВЫХ МАТЕРИАЛОВ РАСКРАИ­
ВАЕМЫХ НА ПРЕССЕ-АВТОМАТЕ

I . I .  Анализ физико-механических свойств обувных 
листовых материалов

Согласно требованиям заявки Минлегпрома СССР Ш от 5.02.85 
пресс-автомат должен обеспечивать автоматический раскрой всех 
видов деталей низа обуви из резины и других заменителей, а так­
же вырубку промежуточных деталей из картона, горнитоли, термо- 
простических материалов. На прессе должны вырубаться следующие 
материалы:

Пластины и детали резиновые непористые -  ГОСТ 10124-76. 
Пластины и детали резиновые пористые -  ГОСТ 12682-79. 
Резина подошвенная для деталей детской обуви "Малыш" -  
ТУ-17-21-171-77.

Пластины из резинопласта -  ТУ-17-21-155-75.
Картон обувной -  ГОСТ 9542-75.
Картон повышенной жесткости -  ТУ-17-21-321-80.
Стелечный целлюлозный материал (СЦМ) -  ТУ-17-497-70. 
Гарнитоль обувной -  ГОСТ 7065-69.
Материал термопластический для подносков обуви -  
ТУ-17-21-272-79.
Рассмотрим их физико-механические свойства.
Согласно ГОСТ 12632-79 "Пластины и детали резиновые пори­

стые для низа обуви" наиболее широкое распространение имеют: 
Картон обувной ГОСТ 9542-75.
Марки картона:

3-1 - для задников;
3-1-П -  для задников из кожевенного волокна;

3-2 -  для задников из кожевенного волокна и ацетатной целлю-
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