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Рисунок 1 -  Технология сборки заготовок верха 
сандальной обуви

Для выбранной заготовки 
была разработана облегченная 
кассета, состоящая из двух пла­
стин.

Расчетами доказана пер­
спективность применения такого 
способа сборки.

На СООО «Белвест» время 
сборки одной пары составляет
266,4 сек, а с применением полу­
автомата с МПУ с одной кассетой 
время уменьшается до 135,6 сек 
на одну пару. Применение двух 
кассет сокращает время обра­
ботки до 96 сек.

Таким образом, предложен­
ный способ позволяет сократить 
время обработки в 1,96 раза при 
применении одной кассеты, и в 
2,77 раза -  при применении двух 
кассет.
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В настоящем докладе представлены разработки оснастки к швейному полуавтомату ПШ-1 
для автоматизированной сборки верха обуви на примере модели 4341, выпускаемой на пред­
приятии ОАО «Обувь» (г. Могилёв).

Проектирование кассеты выполнено с 
использованием системы автоматизирован­
ного проектирования оснастки и подготовки 
управляющих программ к швейному полуав­
томату [1].

Особенностью предлагаемой технологии 
является то, что кассета изготавливается из 
двух пластин Г1ВХ толщиной 1,2 мм, скрепля­
емых штифтами. Вырезы под детали верха 
обуви в пластинах изготавливаются на полу­
автомате ПШ-1 с помощью пробойника с ис­
пользованием специально разработанных 
управляющих программ.

Проведены исследования точности оциф­
Рисунок -  Заготовка, 
полуавтомате ПШ -1

собранная на
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ровки шаблонов деталей верха обуви. Вид готового изделия показан на рисунке. Предвари­
тельные исследования показали, что автоматизированная технология сборки заготовки верха 
туфель дошкольных позволяет повысить производительность в 4,5 раза.
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Разработан пуговичный полуавтомат с микропроцессорным управлением. В качестве ба­
зовой принята головка швейной машины зигзагообразной строчки 72525 «Минерва». Демон­
тированы реечный механизм транспортирования материала, узел прижимной лапки, кулачко-

2. Втулка 1 обеспечивает возможность качания игловодителя. Втулка 2 шарнирно связана с 
ползуном 4, который шарнирно соединен с шатуном 5, а шатун 5 -  с коромыслом 6. Коромысло 
6 закреплено на валу шагового двигателя 7. Элементы механизма вертикальных перемещений 
иглы, шатун 8 и поводок 9, показаны штриховыми линиями.

Механизм продвижения пуговицедержателя представляет собой эксцентриковый меха­
низм поперечных перемещений. Кинематическая схема механизма продвижения пуговице­
держателя представлена на рисунке 2. Эксцентрик 1 сообщает поперечное перемещение ры­
чагу 2 с пуговицедержателем.
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вый механизм отклонения иглы. 
Спроектированы механизмы от­
клонения иглы и продвижения 
пуговицедержателя с приводами 
от шаговых электродвигателей. 
Пришивка пары отверстий вы­
полняется за счет отклонения 
иглы вдоль платформы машины. 
Переход на пришивку второй 
пары отверстий происходит за 
счет перемещения пуговицы с 
материалом механизмом про­
движения пуговицедержателя 
поперек платформы.

Рисунок 1 -  Кинематическая схема механизма 
отклонения иглы

Кинематическая схема ме­
ханизма отклонения иглы при­
ведена на рисунке 1. Игловоди- 
тель 3 размещен во втулках 1 и


