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Значение классификации синтетических материалов для низа обуви представляет большой практический 
интерес, особенно в плане развития для их дальнейшего использования. Отсутствие единой классификации 
синтетических материалов не только затрудняет эффективное использование полимеров для низа обуви, но 
в ряде случаев приводит к применению таких материалов, которые по износоустойчивости резко отличаются 
от других деталей обуви. В качестве примера можно привести обувь с верхом из текстиля и низом из 
транспорентной или кожеподобной резин. Срок службы материала низа обуви в 5-10 раз превосходит срок 
службы текстильного верха.

Установление классификации синтетических материалов для низа обуви затруднено в основном 
следующими причинами:

широким ассортиментом исходного сырья и материалов, которые оказывают существенное влияние 
на свойства готового продукта;

наличием разнообразных методов крепления низа к верху обуви;
более широким применением синтетических материалов для низа обуви по сравнению с натуральной

кожей.
В основу создания единой классификации синтетических материалов для низа обуви должны быть, по- 

видимому, положены особенности изготовления этих материалов, требования технологии обуви, 
обеспечение высокого качества деталей низа и специфические условия их эксплуатации.

Синтетические материалы для низа обуви можно классифицировать следующим образом:
а) по ассортименту используемых в обуви деталей: пластины, формованные подошвы и каблуки (в том 

числе профилированные), накладки, полукаблуки, подметки и набойки. Используемые для их изготовления 
полимерные материалы и изделия на их основе могут быть прозрачными и окрашенными различных цветов 
и оттенков, кроме того, иметь пористой и монолитной структуры, а также многослойные и составные;

б) по методам крепления к верху обуви: клеевые, рантово-прошивные, гвоздевые, клее-прошивные, клее­
гвоздевые и др. Также сюда относятся резины, получаемые методами горячей и котловой вулканизации;

в) являясь главным свойствам по условием эксплуатации синтетические материалы могут быть: обычные, 
жиро-, огне-, бензо-, тропико-, кислото-, щелочно-, термо-, огне-, озоно-, масло-, раздиро-стойкие, 
противоскользящие и т.д. В большинстве случаев в материале может быть сочетание ряда свойств.

В зависимости от метода крепления низа к верху обуви и условий эксплуатации обуви к синтетическим 
подошвенным материалам предъявляются особые требования.

Создание эффективных рецептур синтетических материалов для низа обуви, сочетающих комплекс 
свойств, удовлетворяющих одновременно многим требованиям обувной технологии и условиям эксплуатации 
обуви с учетом рационального и вторичного использования сырья, дальнейшие расширения по применению и 
переработку отходов представляет актуальной задачи промышленности.

Различные климатические и эксплуатационные условия носки обуви с низом из синтетических материалов 
в основном предопределяют целый комплекс требований, которые направлены не только на сохранение 
более длительного времени пользования, долгой срок служб в эксплуатации, но и для создания нормального 
условия удобства ходьбы.

Для полной оценки качества синтетических материалов для низа обуви должны быть определены 
следующие их свойства: предел прочности, относительное и остаточное удлинения при разрыве, плотность, 
твердость, эластичность и кожеподобность, стойкость к влиянию разного рода радиационно-тепловых 
воздействий и агрессивных сред, такими как морозо, -термо, -свето, -бензо, -масло, -огне и озоностойкость, 
газо и водонепроницаемость, тепло- и электропроводность, сопротивление истиранию, старению, 
многократным деформациям (изгибам), раздиранию, усадке после вулканизации и в процессе длительного 
хранения, а также прочность крепления к различным материалам.

Кроме лабораторных определений свойств синтетических материалов для низа обуви, проводятся 
специальные опытные носки обуви с деталями низа из синтетических материалов. Полученные данные 
увязываются с лабораторными исследованиями.

Естественно, что все указанные свойства материалов определяются с учетом назначения обуви и 
характеризуются основными показателями в каждом отдельном случае.

Ценные физико -  химические, механические и эксплуатационные свойства легких пористых резин 
способствовали широкому их применению для низа обуви, эксплуатируемой в различные периоды времена 
года.

Свойства полимерных синтетических материалов наряду с другими факторами предопределяются в 
конечном итоге их макроструктурой, выявление которой представляет большой не только теоретический, но и 
практический интерес. Как показал массовый опыт применения синтетических материалов для низа обуви в 
странах СНГ и за рубежом, лучшими видами являются материалы, имеющие пористую структуру. Наличие 
такой структуры у подошвенных материалов придает им положительные свойства по сравнению с 
материалами монолитной структуры.

При разработке новых рецептур синтетических материалов для низа обуви необходимо при выборе 
отдельных компонентов смеси учитывать их свойства, рациональное использование полученных материалов
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при действующих на обувных предприятиях технологии и оборудовании, обеспечение высоких технико­
экономических показателей производства подошв, каблуков и других деталей обуви.
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В современных условиях функционирования швейных предприятий важную роль приобретает 
оперативность и высокое качество процесса проектирования технологических потоков. Это возможно на 
основе широкого применения информационных технологий, совершенствования процесса обмена данными, 
совместимости специализированных автоматизированных систем.

Практика работы швейных предприятий показывает, что конструкторско-технологическая подготовка 
производства (КТПП) является одним из наиболее важных этапов формирования качества и себестоимости 
изделий. Одним из наиболее проблемных этапов КТПП, где конструкторская и технологическая информация 
связаны особенно тесно, является проектирование технологического процесса изготовления швейных 
изделий (ТПШИ). Поэтому одним из направлений совершенствования процесса проектирования 
технологических потоков является интеграция КТПП с решением задачи автоматизированного 
проектирования технологических процессов.

Основой единого информационного пространства при решении данной задачи является интегрированная 
база данных (БД), обеспечивающая оперативный отклик всех составляющих её частей на изменения данных, 
возникающие в процессе КТПП. Она представляет собой адекватную технологическому процессу модель, 
описывающую функцию, структуру, и характеристики ТПШИ на всех уровнях его расчленения и позволяющую 
переходить от сведений об изделии к информации о способах его обработки.

Ранее сообщалось о разработке концептуальной и логической схемы базы данных для 
автоматизированного построения графа ТПШИ [1]. Продолжением этой работы стало физическое 
проектирование базы данных. На рисунке 1 представлен внешний вид диалогового окна для ввода данных о 
технологических операциях с разбивкой по блокам. Разбивка по блокам может производиться после введения 
информации об операциях по обработке деталей или на этапе первоначального ввода данных. Первый 
способ используется при адаптации данных, импортированных из других баз, второй способ более удобен в 
работе «с нуля». На рисунке 2 представлен внешний вид диалогового окна для ввода данных о 
технологических операциях с разбивкой по требуемым деталям. Такая форма ввода данных в базу нужна для 
того, чтобы после создания модели путём набора соответствующих деталей автоматически был произведен 
выбор операций по обработке этих деталей заданным образом и построен граф технологического процесса, 
совмещенный с графиком Гантта, созданной модели.

Файл Вам данных Сервис Окна Справка
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s 001 юбк* на лодоазд 
О  00. Запуск деталей в поток 

Щ  01. 5бтзчквЖохнего о х м  юбки 

§| 02. держатель 
Щ  S3-

Щ  04. подкладка пеоелнето полотнища юбки 

05. подкладка заднего полотнища юбки

щ  07, подкладка ОД**»*
Щ  03, обтачка каркала

Щ  09. заднее п о л о т н е  юбки

Щ  Ш. шъиа-пояии*

I f  '.1. «окет*а переднего лояоппща юбки

Щ  12. кронка по верхнему срыт

■§! 13, крона no входу 5 карнаи

§ §  Н  кронка по г{«пу<кан на обработку м ете***

Ц ;  15. кратка по верхней иллл

Щ  'J>. Крука по «и*неи шгнксе

j 002. имел*

Код Уайменов***

Кромка по входам * карманы

1 'деев’ло крик-/ к г©ипус*а* на обработку боковых карманов

Хромк* ж> крх»ем> грегу

2 приклеить клеевую Kpowv к  лоипуску на обработку верхнего среза переднего полотмадг..

Карманы на переднем полотнище. иамея»у

3 наметит ь место расположения каоиаиое на передней -полотнище юбки по лекалу 

Карманы на переднем полотнище обработка ебччке»

4 обтачать вход в боковые карканы обтачкой ищ Shh

5 подрезать пртуов* щвоз обтачва^» в концах до

6. настрочить обтачки *ариа»ое на припуски швов обтаадвани* т  1нн

7 заутюжит* «оды з боковые карманы, вьяравляя кант из переднего полот»*** юбки рчн

S стачать подкладку каркай*, подкладьвая держателе Юнп

хвриан*

9 лриучдоть переднее полотнище юбки в области боковых кзрнзюе

Защипы на переднем полотнище

Й налетит* место расположения и д гику ста ****»  2х защипов на передней полотнище юбч...

1 i  застрочить защипы по ламели
12 закрепить защиты по верхнему срезу переднего полотнища юбки иш двойной обратно...

* '•■i?** -н: -г .ГГ" «* -

Рисунок 1 -  Внешний вид диалогового окна для ввода данных о технологических операциях с разбивкой
по блокам
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