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Современная технология производства обуви с "вытяжными союзками" преду
сматривает включение в технологический процесс операцию "предварительное 
формование союзок", которая выполняется перед настрачиванием их на голени
ще. Введение данной операции позволяет более качественно и легко выполнять 
формование заготовок, что влияет на качество н товарный вид обуви, повывает 
ее эксплуатационные свойства.

На ряде предприятий в технологический процесс производства вводится опе
рация "обрубание союзок" с целью приближения их верхнего контура к контуру, 
запроектированному в модели, поскольку он сильно искажается после операции 
"предварительное формование союзок". Эта операция выполняется на прессах 
ПВГ-8-2-0 с использованием специальных вырубочных подушек, имеющих гнезда, 
в которые укладываются отформованная союзка и сверху устанавливается резак 
с конфигурацией в верхней части соответствующей контуру, запроектированному 
в модели. При этом образуются значительные отхода, которые по данным работы 
предприятий составляет 1,0 - 1,5 дм2 на одну пару обуви.

Опыт работа обувных предприятий показал, что качество выполнения операции 
«предварительное формование союзок" в большой степени зависит от материала 
межподкладки, которая наклеивается на союзку перед ее формованием. Однако 
обоснованных рекомендаций по рациональному подбору материалов для межпод
кладки "вытяжных союзок" нет в поэтому зачастую в качестве межподкладки ис
пользуется тот материал, который в настоящее время имеется в наличии на 
предприятии.

Учитывая это, нами проведены исследования по влиянию материала межпод
кладки на качество операции "предварительное формование союзок" и величину 
отходов при выполнении операции "обрубание союзок".

В качестве материала верха в работе испытывался эластичный выросток по 
ТУ-06-113-85, который чаще всего применяется при производстве обуви с 
"вытяжными союзками". В качестве межподкладки использовали традиционные ма
териалы, которые широко применяется в производстве обуви и новые, разрабо
танные кафедрами технологии изделий из кожи и трикотажного производства 
ВГТУ!

- термобязь с полиамидным покрытием (ГОСТ 19190-80);
- нетканый материал для межподкладки (ТУ17-14-141-81);
- трикотажное хлопкополиэфирное полотно для межподкладки производства 

экспериментально-опытного предприятия ВГТУ.
Для сравнения исследовалось качество выполнения операции "предварительное 

формование союзок" без наклеивания межподкладки.
Наклеивание межподкладки из термобязи и нетканого материала производилось 

по рекомендованным режимам [1,2].
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Наклеивание мехподкладхи из трикотажного полотна производилось клеем ЛНТ- 
14, который наносился пульверизатором на бахтармяиув поверхность союзки и 
мехподкладку с последующем дублированием иа машине д в - 2 - 0 .

Предварительное формование союзок производилось на малине 44 фирмы Йен в 
производственных условиях СП "Белвест" при следующих технологических режи
мах:

- температура поверхности ножей 60-70°С;
- температура поверхности боковых пластин - 90-100°С;
- давление 0,5 +0,6 МПА;
- время обработка - 20 сек.
Для оценки качества выполнения операции "предварительное формование сою

зок" использовали стандартный шаблон из пластмассы, который применяется в 
производстве для этих целей. Шаблон накладывается на отформованную союзку н 
совмещается с ее продольным профилем. Критерием оценки качества выполнения 
операции служит соответствие продольных профилей отформованной союзки и 
контрольного шаблона. Согласно требования! технологии наибольшее отклонение 
профилей в зове перехода к гребню колодки не должно превышать 10 ми. В про
тивном случае нужно повторить обработку.

Анализ полученных данных показал, что наибольшее отклонение профилей на
блюдается в союзках без межподкладки и с межподкладкой из нетканого мате
риала (12-10 мм соответственно).

Когда же в качестве межподкладки использовали трикотажное полотно или 
термобязь, наблюдалось значительно лучшее соответствие продольных профилей 
союзки и контрольного шаблона. Однако в союзках с межподкладкой из термобя- 
зн наблюдалась морщинистость кожтовара по продольному профилю в ухудшение 
товарного вида обуви.

Проведенное исследование показало также, что как в случае отсутствия меж- 
подхладки, так н с межподкладкой из различных материалов после предвари
тельного формования союзок наблюдается увеличение площади союзок и искаже
ние их контура в верхней части по сравнению с запроектированной моделью. 
Как видно из рис.1 исходный контур союзки (контур резака), контур союзки 
после операции "предварительное формование союзок" и контур союзкн после 
операции "обрубание союзок" существенно отличается. Это свидетельствует о 
целесообразности включения в технологический процесс производства обуви с 
"вытяжными союзками" операции "обрубание союзок". Заштрихованная зона на 
рисунке - это площадь отходов, образующихся после операции "обрубание сою
зок". Анализ площади отходов кожтовара при производстве сапог с "вытяжными 
союзками" и различными материалами межподкладки под союзку показал, что 
площадь отходов в зависимости от материала межподкладки составляет 0,8 -
1,1 дм2 на пару обуви. Больше площадь отходов в союзках без межподкладки и с 
межподкладкой из трикотажного и нетканого полотен, меньше - с межподкладкой 
из термобязи. Независимо от наличия и материала мехподкладхи зона наиболь
ших по величине отходов находится между сечениями СД ЕР (рис.1).

Ширина отхода по продольной линии АВ во всех случаях примерно одинаковая 
(12-13 мм), кроме союзок, с межподкладкой из термобязи, ширина которой по 
этой линии составляет 6-7 мм.

Как отмечалось выше, в союзках с межподкладкой из трикотажного полотна 
наблюдается наилучшее качество операции "предварительное формование сою
зок", союзка деформируется равномерно по площади, что способствует лучшей 
ее формоустойчивоств. Однако, как и в случаях с другими межподкладками, по
сле выполнения операции "обрубание союзок" возникают большие отходы кожто-
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вара. В работе исследовалась возможность снижения отходов при производстве 
обуви с вытяжными союзками с трикотажной межподхладкой за счет корректиров
ки их исходного контура. Для этого производилось уменьшение длины союзки по 
лиаии АВ на минимальную ширину отхода в эквидистантно относительно исходно
го контура союзки в верхней части до сечения СД и ЕР строился новый контур.

За пределами линий СД и ЕР изменение контура союзки и ее площади произво
дить не рекомендуется, так как проведенный эксперимент показал затруднение 
процесса затяжки обуви в пучковой части из-за недостаточности материала 
верха вследствие корректировки. За счет такой корректировки исходная пло
щадь союзки уменьшилась на 0,25 + 0,3 дм2 на пару обуви.

Испытание откорректированной союзки сапог показало достаточно высокое ка
чество операции "предварительное формование союзки" с межподхладкой из три
котажного полотна, при которой наблюдается равномерное увеличение площади 
по всему контуру и хорошее соответствие продольного профиля союзка кон
трольному шаблону. При этом площадь отходов после операции "обрубание сою
зок" уменьшается в 1,5 раза по сравнению с не откорректированным вариантом 
(рис. 16). На основании проведенного исследования можно сделать следующие 
выводы:

- качество операции "предварительное формование союзок" значительно 
улучшается при применении межподкладки нз трикотажного полотна и его 
можно рекомендовать для использования в обуви с "вытяжными союзками";

- в технологЗнческий процесс производства обуви с "вытяжными союзками" 
целесообразно вводить операцию "обрубание союзок" с целью придания им 
конфигурации утвержденных образцов обуви;

- предложенную методику корректировки исходного контура союзок можно ре
комендовать для производства обувн с "вытяжными союзками", что позво
ляет повысить качество формования "вытяжных союзок" и снизить расход 
материала верха на 0,25-3,0 дм2 на пару обуви.
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Условине обозвачеш в: ---------  исходвиб ховтур союзки;
  ховтур союзки после операции предварительного формования;
  ховтур союзки после операции 'обрубание’

РЯС. 1 ,  Конфигурация коитура 'ввтяхяой союзки"; 

а -  используемого ва СП "Б елвест";

5 -  схоррехтироваввого.
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