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Рисунок 3 -  Г рафик зависимости усилия резания от скорости резания пробойником с конической режущей частью
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Рисунок 4 -  График зависимости усилия резания от скорости резания пробойником с цилиндрической режущей частью

В ходе эксперимента были получены зависимости сил резания пластины из листа ПВХ от скорости пробойника на 
швейном полуавтомате с ЧПУ. Эти зависимости могут быть использованы при оптимизации режимов резания пластин 
из ПВХ.
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Реферат. В настоящее время на обувных предприятиях Республики Беларусь и стран СНГ процесс сборки заготовок 

верха обуви выполняется на швейных машинах, является трудоемким, включает большое число операций и характери
зуется низким уровнем автоматизации приемов обработки, невысоким качеством изделий.
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Применение швейных полуавтоматов с микропроцессорным управлением позволяет все соединительные швы вы
полнять за одну установку, что сокращает число операций в технологическом процессе сборки, дает возможность одно
временного обслуживания нескольких полуавтоматов одним оператором, что повышает производительность труда. 
Кроме того, при сборке на полуавтоматах с МПУ значительно улучшается внешний вид заготовки за счет более высокой 
точности соединительных строчек, а так же увеличивается производительность.

В данной статье было проведено сравнение производительности автоматизированной технологии сборки обуви и 
ручное.

В [1] представлена автоматизированная технология сборки деталей верха обуви на примере модели 24142, выпуска
емой на СООО “Марко” (г. Витебск), с использованием полуавтомата ПШ-1.

В настоящей работе проведен анализ производительности процесса.
На рисунке 1 показан контур деталей верха обуви и соединительных строчек. Соединительная строчка состоит из 

участков 1-2. Размеры поля обработки полуавтомата ПШ-1, на котором выполняется сборка, позволяют одновременно 
разместить на кассете только одну заготовку.

Рисунок 1 -  Контуры деталей верха обуви и соединительных строчек

Теоретическая производительность обработки определяется по формуле:_ 14400 ,Q _  пар/смену,
Тр

где Тр -  время, затраченное на сборку одной полупары заготовки верха обуви, с

Q _  пар/смену, (1)
i n

гл   СМ~сзв {'"УЛ
‘ р ~  N  , (2)

где tM -  машинное время, затраченное на соединение всех деталей заготовки верха обуви ниточным швом, разме
щенных в кассете;

t3B -  время загрузки и выгрузки изделий;
N -  число заготовок, заправляемых в кассету, в нашем случае N  = 1.

М̂ ш̂ + п̂ер + х̂х, (3)
где tm -  время шитья заготовки, заправленной в кассету;
£пер -  время перехода кассеты от одной строчки и детали заготовки верха обуви к другим;
txx -  время холостых ходов кассеты при переходе из базовой позиции в позицию шитья и обратно, txx _  (2N  — 1) •

с̂рпер;
где £српер -  среднее время одного перехода.

1.__ 60-W -W „  (4)_ п , (4)
где Л/ст -  число стежков в соединительной строчке одной заготовки;
п -  скорость шитья, стежков/минуту.

*зв _  з̂ + ^в, (5)
где t3 -  время загрузки изделия в кассету.

Витебск 2015 241

Витебский государственный технологический университет



Новое в технике и технологии в
текстильной и легкой промышленности

з̂ (^нк +  ^пркл)^ +  у̂ст, (6)
где: 1нк -  время нанесения клеевой пленки на внутреннюю поверхность кассеты;
п̂ркл -  время приклеивания деталей к внутреннюю поверхность кассеты;

£уст -  время установки снаряженной кассеты на каретку координатного устройства.
£в _  с̂рв • N  +  tOT, (7)

где: 1в -  время выгрузки готового изделия из кассеты:
£срв -  среднее время съема заготовки из кассеты;
£сн -  время снятия кассеты с каретки координатного устройства.
Формула (2) относится к случаю, когда имеется только одна кассета и время загрузки -  выгрузки не может быть 

совмещено с машинным временем tM. При наличии двух кассет формула (1) преобразуется к виду:

Т _  1р
' Т ’ес™  з̂в & *м
t , (8)^М-если 1зв <  tM.

В качестве исходных данных возьмем значения параметров обработки, принятые при лабораторной апробации тех
нологии: N=1; txx _  1.5 с; п  _  600 стежков/мин; Мст _  230; 1нк _ 5  с; 1пркл _  32 с; 1уст _  10 с; 1срв _  10 с; 1сн _ 8  с; 
t  _ 1  5 с‘-српер ■L' ,J

Подставив значения параметров в формулы (3) -  (7), получим 1М _  32 с; 1зв _  65 с, а из формулы (8) определим 
Тр _  97 с; Q _  138 пар/смену.

При существующей сборки заготовок верха обуви на СООО “Марко”, выполняемой на швейных машинах, Тр _  
885 с; Q _  17 пар/смену. Таким образом, производительность автоматизированной сборки превышает существующую 
в 8,1 раз.

Если варьировать скорость шитья в пределах 600...1200 стежков в минуту, то сохраняется неравенство 1зв >  1М, а 
время 1зв не изменяется, следовательно, не изменяется и производительность, она останется равной 138 пар/смену.

Повысить производительность автоматизированной обработки можно за счет сокращения времени загрузки 1з. Это 
достигается путем деления этой операции на три перехода, выполняемые разными работниками. Обозначим время каж
дого перехода следующим образом:

131 = нанесение клеевой пленки на обратную сторону кассеты и приклеивание берца;
!зг _  12 с;
132 = нанесение клеевой пленки на обратную сторону кассеты и приклеивание переднего, заднего и мягкого канта;
1з2 _  25 с;
£з3 = нанесение клеевой пленки на обратную сторону кассеты и приклеивание задинки;
!з3 _  10 с.
В таком случае трудоемкость сборки заготовок верха обуви будет определятся по формуле:

Тр _  т ах^м , tз 1,1з2, £з3> (9)
Производительность составит Q _  248 пар/смену, что в 1,8 раза больше, чем производительность выбранного вари

анта автоматизированной сборки.
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Реферат. Создание безопасной рабочей зоны с использованием экономичных и эргономичных устройств, не оказы
вающих негативного влияния на технологические показатели самих станков. Для практических способов обеспечения 
производственной безопасности используют устройства для аварийного останова, контроля, защитных ограждений и 
блокировок, а также датчики безопасности для защиты пальцев, кистей рук, конечностей и тела. Световой экран без
опасности, многолучевой датчик, обеспечивающий защиту пальцев, кистей, рук и тела в зонах, где требуется доступ к 
опасным частям механизмов без выключения системы. Многолучевой датчик безопасности, обнаруживающий людей, 
входящих в опасную зону и автоматически отключающий опасное оборудование. Он незаменим в зонах, в которых ра
боты по эксплуатации, техническому обслуживанию производятся без полного выключения оборудования. Особенно 
этот метод применим при наладке оборудования в составе группы ремонтников. Плавающая блокировка срабатывания: 
эта система включает срабатывание при перекрытии одного, двух или трех произвольных лучей в пространстве опасно
сти. Контроль аварийного останова и точности установки защитных ограждений. Особенностью обеспечения безопасно-
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