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- диагностирование и поиск неисправностей с выводом результатов на экран 
монитора;

- учет сделанной продукции и другие.
Используя современные марки обувных клеев (например, 

полихлоропреновый клей для впитывающих материалов SAR 719), можно 
сократить время выстоя на операции сушки до 30 с, что обеспечит 
производительность линии до 1400 пар стелечных узлов в сутки при 
трехсменной работе.

Таким образом, можно выделить ряд достоинств, предлагаемой 
автоматической линии сборки стелечных узлов:

- уменьшение в несколько раз доли ручного труда на вредных и монотонных 
операциях;

- сокращение производственных площадей с одновременным увеличением 
производительности труда и качества продукции;

- использование стандартного оборудования, что позволяет сократить 
расходы на создание линии;

- возможность изготовлять стелечные узлы любых размеров.
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Сотрудниками УО «Витебский государственный технологический 
университет» разработана новая автоматизированная машина для стачивания 
деталей верха обуви [1]. Механизм транспортирования материалов этой 
машины содержит верхний и нижний транспортирующие ролики с приводом от 
двух шаговых электродвигателей. Программное управление 
электродвигателями предусматривает возможность независимой корректировки 
углов поворота верхнего и нижнего транспортирующих роликов, а,
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следовательно, и величины перемещений верхнего и нижнего материалов с 
дискретностью 0,0046 мм на один управляющий импульс.

После установки номинального шага стежка имеется возможность его 
корректировки в сторону уменьшения или увеличения с пульта управления, что 
создает возможность полного устранения посадки стачиваемых материалов.

В настоящей работе представлены результаты экспериментальных 
исследований посадки стачиваемых материалов на автоматизированной 
швейной машине.

Была поставлена задача исследовать возможность полного устранения 
посадки при стачивании различных видов материалов. Для всех случаев 
наблюдалась посадка нижнего слоя пошиваемых образцов. Посадка 
определялась как отношение разности длин верхней Lb и нижней Lh деталей 
после стачивания к их первоначальной длине Lo в процентах:

^ _ (le-iw) #юо%;
Lo

Стачиваемые образцы выкраивались из одного куска кожи. Стачивались 
детали в два слоя лицом к лицу. Длина образцов до стачивания Lo = 300 мм. 
Длины образцов после стачивания замерялись линейкой с миллиметровыми 
делениями. Игла, применяемая при шитье, заточена «лопаточкой», диаметр 
лезвия -  0,9 мм. Скорость стачивания -  800 об/мин. Сила сжатия материалов 
верхним роликом -  20 Н.

Посадка измерялась для различных длин стежка. Величина посадки 
изменялась за счет изменения числа корректирующих импульсов, подаваемых 
для привода нижнего транспортирующего колеса с помощью управляющей 
программы.

Исследовалась посадка при стачивании образцов из натуральной (хром) и 
искусственной кожи. Результаты исследований для натуральной кожи 
приведены в таблице 1, для искусственной кожи -  в таблице 2.

Номиналь­
ный шаг 

стежка, мм

Число 
корректирующих 

импульсов на нижний 
транспортирующий 

ролик

Посадка,
%

Номиналь­
ный шаг

стежка, мм

Число 
корректирующих 

импульсов на нижний 
транспортирующий 

ролик

Посадка,
%

2 32 1,2 3 48 2,2
31 0,8 47 1,8
30 0,3 46 1,4
29 0 45 0,6

44 0,2
43 0

4 64 2,5 5 80 2,8
63 1,2 79 1,9
62 0,7 78 1,4
61 0 77 0,9

76 0,4
75 0

6 96 3,0
95 2,2
94 1,7
93 1,0

X. 92 0,3
91 0
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Таблица 2 - Результаты исследований посадки при стачивании
искусственной кожи____________  _ _ _ _
Номиналь­

ный шаг 
стежка, мм

Число 
корректирующих 

импульсов на 
нижний 

транспортирующий 
ролик

Посадка,
%

Номиналь­
ный шаг 

стежка, мм

Число 
корректирующих 

импульсов на 
нижний 

транспортирующий 
ролик

Посадка,
%

2 32 1,8 3 48 2,4
31 1,2 47 1,6
30 0,6 46 1,2
29 0,25 45 0,4
28 0 44 0

4 64 2,5 5 80 2,8
63 1,7 79 2,2
62 0,25 78 1,7
61 0,7 77 1,25
60 0,3 76 0,8
59 0 75 0,4

74 0
6 80 2,8

79 2,2
78 1,7
77 1,25
76 0,8
75 0,4
74 0

На основании результатов исследований можно сделать вывод о 
возможности полного устранения посадки в автоматизированной швейной 
машине.
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