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В настоящей работе проведен анализ производительности процесса 
автоматизированной сборки обуви модели 43122 ОАО «Обувь» (г. Могилев). 

Машинное время определяется по формуле 
 

шперобрпрямМ ttttТ  , 
 

где tпрям – время прямого хода транспортирования координатного устройства; 
tобр – время обратного хода транспортирования координатного устройства; 
tпер – время перехода от строчки до строчки; 
tш – время шитья полуавтомата. 
 

.4923899 cttttТ шперобрпрямМ   
 

Вспомогательное время определяется по формуле:  
 

нклоткрприквсп tttТ  . 

.282044 сtttТ нклоткрприквсп   
 

Поскольку машинное время больше вспомогательного, то целесообразно 
использование двух кассет, т. к. во время автоматизированной сборки оператор 
может заправить 2-ую кассету. 

 

.49сTT MP   
 

Норма времени на изготовление 1 пары: 
 

.982 сТТ РПар   
 

Производительность выполнения операции на полуавтомате: 
 

Павт = 3600/Тр = 3600/98 = 36,7 пар/час. 
 

Производительность при существующей технологии: Псущ = 17,56 пар/час. 
Таким образом, производительность с использованием швейного полуавтомата  

выросла в 
36,7

2,1
17,56

  раза. 
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Ввиду особой специфики короткого льняного волокна и льняного очеса, 


