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Р Е Ф Е Р А Т

Объектом исследования является процесс формования основных 

стелек сжатием в пресс-формах. Результаты этой обработки опре­

деляют точность совпадения стельки со следом затяжной колодки 

и существенно влияют на качество формования обуви вцелом. Оптими­

зация обработки деталей в прессформах требует исследования нес­

кольких самостоятельных н а п р а в л е н и й , а именно:

- анализ методик проектирования стелечных узлов и разработка

рациональной конструкции детали,

- оптимизация подбора материалов в стелечный узел, т.е. 

в "пакет”,

- разработка и изготовление прессформ с учетом особенностей 

следа затяжных колодок, конструкции и "пакета" материалов стелеч­

ного узла,
- оптимизация технологических параметров формования стелечных 

узлов с учетом деформационных свойств материалов и технических 

характеристик оборудования.

Работа по хоздоговорной работе Jfc 413 проводилась в соответствие 

с указанными выше направлениями и но согласованию с заказчиком 

отдельные направления были разработаны детально. Так, проведен, 

анализ геометрической формы и размеров затяжных колодок, имеющих­

ся на АО " Красный Октябрь” и обоснован необходимый комплект 

прессформ для этого предприятия. Приведены рекомендации по 

совершенствованию конструкции стелечного узла, по монтажу и на­

ладке прессформ. Разработана и изготовлена прессформа для формо­

вания стелек моделей , , 8I5A53.

Внедрение разработанной прессформы в производство позволило 

существенно повысить качество формования стелечных узлов средне- 

каблучной обуви.Приведенная в отчете методика может быть применена
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для разработки чертежей других фасонов прессформ.
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Ассортимент действующих на фабрике " Красный Октябрь" 
затяжных колодок и обоснование комплекта прессформ.

В рассматриваемый период времени на фабрике "Красный 
Октябрь" используются следующие фасоны затяжных женских 
колодок;

стандартные колодки для обуви на среднем каблуке, - 
8X4354, 6X4357,633X19, 6I5A53;

стандартные колодки для обуви на высоком каблуке - 
6X6353, 6X?34X,d373IU; 
нестандартные колодки - // 
оti02Cu°e't / Sa6r>/

Весьма затруднительно изготовить ирессформы для каждого 
фасона колодки. Поэтому предлагается скомплектовать колодки 
з группы в зависимости от степени сложности формы следа. 
Группировку колодок сначала осуществляли органолептически*
При б том отмечены следующие особенности нестандартных колсдок;

- линия пучков смещена к пятке и четко выражена,
- поперечные линии следа практически прямолинейны 
в пяточной и геленочнсм разделах;

- в пучковой и частично носочной частях кривизна попе­
речных линий больше с наружной стороны.

Геометрические особенности нестандартных колодок не позво­
ляют использовать унифицированную формующую оснастку при 
изготовлении качественной обуви.

Далее группировка колодок осуществлялась путем совмещения 
продольных центральных лини! колодок разных номеров , но од­
ного фасона. Это позволило определить базовый профиль следа 
колсдок каждого фасона рис. it . Затем выполняли совме­
щение базовых арофадей следа колодок различных фасонов рис. <2

На основании выполненных замеров и графических совмеще­
ний определен необходимый комплект прессформ для качественного 
формования стелек женской обуви действующего на фабрике 
ассортимента рис. 5

по Ь и о -  flue/C сеи^/е. , 
УГЛипОу,- М
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