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Р Е Ф Е Р А Т

О т ч е т :  стр. я г  рис.. 2 6  табл. 2 S

В работе предложена методика обработки экспериментальных 

данных по определению оптимальных периметров при приклеивании 

деталей низа к верху обуви. Исследована характеристика измене­

ния распределения удельных давлений по следу обуви на различных 

видах упоров и пресс-подушек. Разработана методика проведения 

экспериментальных исследований определения распределения удель­

ных давлений по следу обуви.

Предложена конструкция универсальной пресс-подушки в 

комплекте с универсальны^ комбинированным упором марки "УАР-1".
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I .  В В Е Д Е Н И Е

Решениями партии и правительства перед работниками легкой  

промышленности поставлены большие задачи в десятой  пятилетке по 

интенсификации производства и повышению к ач ества  выпускаемой 

продукции, улучшению всех  технико-экономических показателей  

работы отрасли.

В 1975-1980 г . г .  интенсивно развивались химические методы 

изготовления обуви, что дало возможность обеспечить высокую 

производительность труда. Выпуск обуви химических методов креп­

ления ( клеевого, горячей вулканизации и ли тьевого  ) доведен 

в 1975 г . до 6 3 ,3  % .  В 1980 г .  будет изготовлено болев 72 %  

обуви клеевого метода крепления.

В отчете 'ЦК КПСС на ХХ.У сьезд е  Л.И. Брежнев указал :"О гром ­

ные резервы заложены в улучшении качества  и ассортимента продук 

ции. В прошлом году , например, выпуск кожанной обуви составил 

около 700 мл.пар — почти три пары на человека . И если спрос на 

обрь еще не удовлетворяется, то дело не в коли ч естве , а в том, 

что не хватает высококачественной, модной обуви” .

При общем повышении уровня обувной промышленности за  пос­

ледние годы все же некоторые виды ее продукции вызывают с е р ь е з ­

ные нарекания со стороны потребителей. Так не допустимо высок 

уровень рекламаций на обувных фабриках, достаточно большое коли 

чество обуви не выдерживает гарантийного срока носки, много 

товаров отрасли не "находят” своих покупателей и залеживаются 

на прилавках и складах. В связи  с этим научно-техническим р а­

ботникам отрасли, планирующим организациям, необходимо в бли­

жайшее время провести большую работу  по выявлению причин в о з­

никновения недоброкачественной обуви ;указать  пути устранения



недостатков и тем самым значительно повысить эффективность 

отрасли.

Изготовление обуви различных видов и моделей со зд ает  

постоянную заинтересованность в применении на обувных фабриках 

высокопроизводительных универсальных гидравлических прессов 

для приклеивания подошв к следу заготовок  обуви.

• В I960 г . в Ленинградском специальном конструкторском бю­

ро по проектированию кожевенных и обувных машин { СКВ КОМ ) 

была проведена работа по обоснованию выбора типа и созданию 

конструкции нового отечественного стационарного двухсекционно­

го гидравлического пресса ПКБ-0 консольного типа, статического  

действия.

Серийное производство прессов ПКБ-0 было освоено в 1962 г .  

Орловским ордена Трудового Красного Знамени машиностроитель -  

нцм заводом им.Медведева. В 1967 г .  завод  приступил к серийно­

му изготовлению малогабаритных гидравлических прессов марки 

ШНЧ-О с пневмогидравлическим аккумулятором.

В настоящее время проводятся работы по усовершенствованию 

конструкций гидравлических прессов отечественного  производства, 

расширению их технологических возможностей путем применения 

соответствующей технологической оснастки. Новые прессы должны 

обеспечить выполнение следующих операций: приклеивание подошв, 

формование следа заготовок обуви, формование подошв и стел ек , 

прикрепление каблуков, тиснение рисунка на деталях  обуви и мар­

кировка, склеивание деталей  заготовок  верха обуви.

Основной операцией, для которой предназначен пресс ППГ-4-0 

является приклеивание подошв.

Для соблюдения требуемых режимов прессования в зависимос­

ти от материала подошвы, разм ера и рода обуви давление в гид­

росистеме должно меняться в широких пределах от 8 до 25 атм о с-
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фер, причем серию большинства родов обуви н ельзя  прессовать 

на одном давлении. Необходима регулировка пресса на определен­

ные размеры обрабатываемой обуви или настройка нескольких прес­

сов на приклейку подошв близлежащих размеров обуви. Установ­

ленные на прессах напорные золотники регулируют вручную, что 

не всегда выполняется, особенно при частом переходе с обработ­

ки одних размеров обуви на другие.

При обработке малых разм еров обуви удельное давление по­

вышается и, наоборот, при переходе на большие размеры -  сни­

жается.

В связи с изложенным, важнейшей задачей  отрасли в н астоя­

щее время является создание высокопроизводительного прессового 

оборудования с автоматизированным регулированием основных т е х -  

нологиче ских пара ш  тров.
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ГЛАВА I .  ОБЗОР КОНСТРУКЦИИ ОТЕЧЕСТВЕННЫХ И

ЗАРУБЕЖНЫХ ПРЕССОВ ДЛЯ ПРИКЛЕИВАНИЯ ПОДОШВ.

Современные прессы для приклеивания подошв быстросхваты- 

вающими клеями являются в основном двухсекционными, стати чес­

кого действия с полуавтоматическим циклом работы и автономным 

приводом. Различаются прессы некоторыми особенностями компонов­

ки,, конструкцией пресс-секций и привода, режимом работы и т .п .

Секции пресса для размещения левой и правой полупар обуви 

могут работать поочередно и одновременно. Каждая секция имеет 

пресс-подушку, на которую устан авли вается  следом полупара обу­

ви, и систему консольно расположенных верхних колодочных упоров, 

к которым прижимается колодка при подъеме. Преос-подушка за к ­

репляется непосредственно на штоке силового гидроцилиндра.П рес­

сующее воздействие преос-нодушка осущ ествляет со стороны ходо­

вой поверхности подошвы на все участхки следа заготовки  обуви.

При переходе с обработки обуви одного ростовочного ассортимента 

на другой изменяют положение упоров по среднему разм еру обуви 

данного ассортимента и устанавливаю т требуемое давление в гид­

росистеме поворотом маховичка регулятора давления. Давление на 

след обуви контролируют по ш нометру.

Выдержка обуви в прессапроизводится автоматически специаль­

ными таймерами в соответствии с настройкой его  на требуемую 

продолжительность цикла обработки.

Современные прессы для приклеивания подошв быстросхватываю 

щими клеями изготовляют в зависимости от назначения, т . е .  усло­

вий эксплуатации, вида обрабатываемой обуви и объема производст­

ва, одно-,двух- и четырехсекционными о обеспечением среднего и 

высокого давления прессования.

Прессы со средним давлением прессования ( от 0 ,4 - 0 ,6  МПа)
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