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В «Стратегии развития промыш-

ленности РФ до 2035 г.» Правитель-

ством поставлены задачи повышения 

уровня технологического развития и 

цифровизации отраслей, ускорения 

коммерциализации новых технологий 

и продуктов, внедрения отечествен-

ного программного обеспечения [1]. В 

производстве обуви важную роль иг-

рает этап конструирования. С помо-

щью метода художественного проек-

тирования создают наиболее совер-

шенные и перспективные изделия, от-

вечающие требованиям лучших отече-

ственных и зарубежных образцов. 

Конструирование является составной 

частью проектирования. Результатом 

конструирования верха обуви явля-

ются лекала плоских деталей, при 

сборке которых получается оболочка 

пространственной формы. Процесс 

проектирования изделий легкой про-

мышленности начинается с техниче-

ского задания, в котором дается харак-

теристика объекта проектирования 

(тип, вид обуви, способ крепления, 

предполагаемые материалы для верха 

и низа обуви, может быть указана кон-

струкция обуви, формованная по-

дошва или каблук) [2]. Легкую про-

мышленность характеризует широкий 

ассортимент и быстрая смена выпуска-

емой продукции. В то же время ис-

пользование информационных техно-

логий пока носит фрагментарный ха-

рактер и только в отдельных случаях 

достигает комплексной информатиза-

ции предприятия в целом. В соответ-

ствии с Указом Президента Россий-

ской Федерации от 1 декабря 2016 года 

N 642, «...в ближайшие 10 - 15 лет при-

оритетами научно - технологического 

развития Российской Федерации сле-

дует считать те направления, которые 

позволят получить научные и научно-

технические результаты и создать тех-
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нологии, являющиеся основой иннова-

ционного развития внутреннего рынка 

продуктов и услуг, устойчивого поло-

жения России на внешнем рынке, и 

обеспечат переход к передовым циф-

ровым, интеллектуальным производ-

ственным технологиям, роботизиро-

ванным системам, новым материалам 

и способам конструирования, созда-

ние систем обработки больших объе-

мов данных, машинного обучения и 

искусственного интеллекта…» [3].  
Одним из основных инструмен-

тов модельера-конструктора является 

система автоматизированного проек-

тирования. Системы автоматизирован-

ного проектирования относятся к 3-й 

промышленной революции, ознамено-

вавшей повсеместное применение ин-

формационно-коммуникационных 

технологий в производстве, что спо-

собствовало формированию постинду-

стриального общества [4]. Системы 

допускают создание 2D или 3D вирту-

альных моделей на экране монитора с 

инструментарием для 2D или 3D моде-

лирования и периферийными устрой-

ствами для получения готовой кон-

структорско-технологической доку-

ментации, что обеспечивает наиболее 

полную увязку процесса художествен-

ного конструирования с процессом 

технического проектирования обуви 

[5]. Известно, что использование си-

стем автоматизированного проектиро-

вания позволяет повысить технико – 

экономические показатели изделий, 

сократить сроки проектирования, по-

высить производительность труда, 

уменьшить энергозатраты, транспорт-

ные издержки, сэкономить материалы 

в проектах. Анализируя работы САПР 

обуви [6-14], в структуре большинства 

из них можно выделить: 

1. Этап конструкторской разра-

ботки.  

2. Этап технологической разра-

ботки.  

3.Этап автоматизированной раз-

работки оснастки производства 

4. Этап автоматизированного 

производства обуви:  

Разработка эскиза модели обуви 

с использованием АСКО 2-D- является 

первым этапом автоматизированного 

проектирования модели обуви. Здесь 

же можно создать эскизы моделей кон-

структивно-унифицированного ряда 

(КУР). При создании эскиза модели с 

использованием графических средств 

компьютерного проектирования, в том 

числе пользуясь разработанной для 

выполнения эскизного проектирова-

ния базой (колодок, деталей верха и 

низа обуви), художник – модельер 

определяет конструктивное решение 

заготовки верха модели обуви (во мно-

гих случаях он разрабатывает и кон-

струкцию низа обуви) рисунок 1. Эс-

киз, полученный с использованием 

средств машинной графики, является 

основой для выполнения следующего 

этапа проектирования обуви – разра-

ботки конструктивной основы верха 

(и, во многих случаях, построения чер-

тежей деталей низа).  

 
 

Рисунок 1 Этап эскизного проекти-

рования комплекта, автор Зотова 

Н.М. (конструктор- Детской обув-

ной фабрики «Котофей») 

 

 Разработка чертежей конструк-

тивной основы верха модели может 

производиться несколькими спосо-

бами. Так, все чертежи могут быть вы-

полнены вручную, а затем введены в 

компьютер с помощью различных 

средств (используя метод кусочно-ли-

нейной аппроксимации, производя 
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ввод чертежей с помощью планшета – 

дигитайзера, а также сканера). Детали 

подкладки и межподкладки строятся с 

использованием чертежа КОВ, а также 

выделенных деталей с учетом отсту-

пов или припусков относительно 

наружных деталей верха обуви. Кон-

струирование ботинок с настрочными 

берцами в АСКО. Перед началом ра-

боты с системами автоматического 

проектирования, снимаем с колодки 

УРК и строим грунт-модель на бумаге. 

Построение КОВ ботинок с настроч-

ными берцами и отрезной задинкой, и 

носком в САПР АСКО-2Д,  начинается 

с того, что нужно уложить грунт-мо-

дель на специальный планшет для 

оцифровки – дигитайзер. С помощью 

устройства управления курсором 

(УУК) и инструмента «Построение ли-

нии» переводим шаблон в электрон-

ный вид.  

 
Рисунок 2. Инструменты системы 

АСКО -2D в начале моделирования 

конструкции. 

Формируем очертания колодки 

тремя линиями – линия гребня, линия 

следа и линия пяточной части. Не за-

бываем про линии кальцаты и линию 

длины УРК. Затем следует провести 

оси, что делается с помощью соответ-

ствующей функции Рис.2. Линию пе-

региба располагаем на 2-3 мм ниже 

наиболее выпуклой точки носка и на 1-

2 мм выше линии кальцаты. Проводим 

ось задинки. Строчка проходит со сто-

роны пятки, поэтому скругляем углы, 

направленные в сторону носка. Необ-

ходимо строить инструментом «посто-

янный припуск», чтобы деталь не ме-

няла ширину при градировании рис.3. 

По линии затяжной кромки строим 

«припуск переменный» мм рис 4. 

 
Рисунок 3 Функции программы - 

используемые при построении по-

стоянных припусков 

По линии затяжной кромки 

строим «припуск переменный» мм рис 

4. Обозначаем трафареты по краям де-

талей.  Другой функцией «трафарет по 

центру» наносим закрепку берцев, 

ножи на языке, декоративные строчки 

и края ЗНР-а. Делаем гофры в местах 

соединения деталей, начала декора-

тивных строчек, также на симметрич-

ных деталях устанавливаем их на осях. 

 
Рисунок 4. Функции программы – 

используемые при построении пере-

менного припуска 

С помощью соответствующей 

функции строим перфорацию рис.5. В 

АСКО для этого достаточно указать 

отступ от основной линии и количе-

ство отверстий. Диаметр выбираем в 

зависимости от блочек. Перед тем как 

приступить к подкладке меняем цвет 

линии рис.5, чтобы после в чертеже 

было легче ориентироваться. Под-

кладка данной модели состоит из сле-

дующих деталей: подкладка под со-

юзку, подкладка под наружный берец, 

подкладка под внутренние задний и 

передний берцы, внутренняя и наруж-

ная штаферка, двух подблочников, 

кожкармана и подкладки под язык. В 

данной модели используется тип креп-

ления узла подкладки с узлом наруж-

ных деталей «конверт». Поэтому необ-

ходим разрез на берцах, который поз-

волит крепко соединить подкладку 
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под союзку с берцами. Не забываем, 

что конструкция предполагает нали-

чие подблочников, и строим для них 

припуск 8 мм в сторону перфорации. 

Подкладка под союзку и подкладка 

под берцы будут выполнены из тек-

стильного материала и соединяются 

клеевым швом, для него увеличиваем 

припуск на соединение от 10 до 15 мм. 

 

 
Рисунок 5. Экранная форма программы при работе функции 

«перфорация» и выбор цвета
 

Во время работы с подкладкой 

помним, что линии строчек внутрен-

них и наружных деталей верха не 

должны совпадать, чтобы при эксплу-

атации обуви они не натирали ногу. По 

заднему шву подкладка имеет припуск 

1-1.5 мм. Чтобы построить кожкарман, 

нужно провести его ось, обычно она 

отстаёт от линии пяточного закругле-

ния на 5-9 мм. Высота кожкармана со-

ответствует высоте туфель, что как 

правило берем за 59 мм. Затяжная 

кромка подкладки короче верха в 

носке на 3 мм, в пучках – 5 мм, в пятке 

– на 7 мм. Формируем её так же как и 

затяжную кромку верха «переменным 

припуском». Добавляем припуски для 

обработки краев деталей в обрезку, 

равные 3 мм, соединение деталей, там 

же делаем гофры, также гофры при-

сутствуют на симметричных деталях. 

На подблочнике делаем гофру для обо-

значения конца строчки с берцами, она 

позволит не потерять этот угол. Снова 

меняем цвет линии рис.5. Межпод-

кладку вычерчиваем короче основных 

деталей на 3 мм. Во избежание насла-

ивания материалов, в отрезном носке 

межподкладка помимо обычных 3 мм 

отступает еще на 5 мм для загибки. По 

линии затяжной кромки межподкладка 

короче деталей верха на 8 мм по всей 

длине, поэтому используем «постоян-

ный припуск». Отмечаем гофры. Кон-

струирование ботинок с застежкой -

молнией спереди отличается от преды-

дущей модели сборной союзкой и об-

союзкой и задним наружним ремнем. 

Построение начинаем также, как и в 

первой модели – с обклеивания ко-

лодки малярным скотчем и нанесения 

на ней основных линий ботинка: линия 

гребня, линия пяточной части и линия 

кальцаты. Все остальные этапы моде-

лирования отрабатываются на тех же 

панелях инструментов, что и для 

предыдущей. Все спроектированные 
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линии преобразуем в детали с помо-

щью инструмента «создать деталь» 

рис.6. Там же нам нужно выбрать «ат-

рибуты детали»: название, количество 

на полупару, тип и цвет. 

 
Рисунок 6. Экранная форма программы АСКО-2D с панелью меню

 «создать деталь»
 

После того, как полностью за-

кончили конструкцию модели, можем 

приступать к градированию.  

 
Рисунок 6. Экранная форма функ-

ций системы градирования 

 

Градирование в АСКО начина-

ется с «выбора системы градирования» 

рис.6.  После применения соответству-

ющей функции возникает окно, где 

можем ввести следующие данные: си-

стема градирования, система разме-

ров, минимальный, максимальный и 

базовый размеры, а также фасон и пол-

ноту. 

После применения «градирова-

ния» нужно осуществить «привязки» 

рис.7, которые позволят одним объек-

там относительно других оставаться 

неизменными. Например, ширина 

молнии, которая от размера к размеру 

должна быть неизменной. После гра-

дирования можем начать заполнять 

паспорт модели  рис.9.  

 
Рисунок 8. Функции про-

граммы для «привязки» деталей, не 

изменяющих форму при градирова-

нии 

Во всплывающем окне добав-

ляем детали низа и заполняем вкладку 
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материалов, указывая класс детали, их 

количество на пару, название, цвет ма-

териала и допустимые толщины рис.9. 

 
 

Рисунок 9. Экранная форма для за-

полнения материалов деталей и их 

характеристик 

 Так как сведения о фурнитуре 

пишутся на титульном листе, здесь 

данную вкладку можно не заполнять. 

Затем с помощью макросов выводим 

паспорт в Excel рис.10. Здесь таблица 

автоматически посчитает площади де-

талей всех размеров. 

Теперь работаем с титульным ли-

стом паспорта рис.11. Здесь проверяем 

все данные и заполняем таблицу фур-

нитуры, в дополнительном окне ука-

зываем принт, его цвет и детали, на ко-

торые он наносится. 

 
Рисунок 11. Экранная форма про-

граммы АСКО-2D «Паспорт мо-

дели» 

После оформления документа-

ции можем приступать к раскладке и 

вырезанию деталей. Для этого исполь-

зуем «создать автоматически для вы-

резания». Эта функция позволит нам 

вывести раскладку на плоттер, способ-

ный печатать на А0 формате. В АСКО 

есть функция, которая позволяет выво-

дить детали и на обычные принтеры, 

которые стоят в каждом офисе с фор-

матом бумаги А4.

 

 
Рисунок 10. Форма таблицы в программе Excel 
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Рисунок 12. Экранная форма программы с функцией «создать автома-

тически для вырезания» 

 

 Чтобы увидеть сгенерирован-

ную раскладку необходимо нажать 

«изменить/показать» в том же разделе. 

Затем программа открывает новое 

окно, где можем редактировать поло-

жение деталей во избежание наложе-

ния деталей друг на друга и для эконо-

мии бумаги рис.13. 

 
Рисунок 14. Экранная форма «Ре-

дактирование положения деталей» 

 

 После того как убедились, что 

расположение всех объектов нас 

устраивает, создаем файл «для плот-

тера» и жмем на красный карандаш 

«вывод на плоттер» рис.15. 

 
Рисунок 15. Панель инстру-

ментов программы с работой функ-

ции «вывод на плоттер» 

 Автоматически откроется про-

грамма PlotCut, здесь нам нужно вы-

брать наш файл рис 16. Желтого цвета 

файлы для широкоформатной печати, 

белого – для обычной. 

 
 

Рисунок 16. Экранная форма про-

грамма PlotCut 

 

 Далее остается нажать на 

иконку ножа «вырезание», и файл 

направится к плоттеру. Крой, Изготов-

ление заготовки, Пошив изделия. 
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FUNCTIONAL CONTENT OF THE ASKO-2D SYSTEM IN THE  

DESIGN OF LEATHER ELEMENTS PRODUCTS. 
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The structure of the design of elements of leather products with the help of the 

functional filling of the system is presented and the main tasks of the design and techno-

logical documentation are completed. A list of stages of modeling a set of leather goods 

for girls using the ASKO-2 system, a digital tool for modeling shoes, is proposed.  

Keywords: Asko-2D, children's shoes, children's bag, modeling methodology, de-

tailing, pattern. 

 


