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The purpose ot this work is to automate а process of special tootwear pro
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regarding operations, techno/ogical staпdards, additional materials and 
applied equipment wi/1 Ье developed. 
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До сnеціального взупя ставлять nевні вимоги щодо захисту стоnи 
людини від виробничих ушкоджень та дії nриродних чинників (агре
сивні сnолуки, вібрації, волога, низькі та високі темnератури тощо). 

Безумовно, головним завданням черевиків чи чобіт для робітників 
є захист стоnи від зовнішніх дій, nроте не слід забувати і про комфорт: 
nрацювати важко, якщо взупя незручне або натирає ногу. 

Сучасне взупя для робітників- це сотні сnеціалізованих і універ
сальних моделей. Надійність, функціональність, ергономічність та 
добротність- ось основні вимоги, яким воно має відnовідати. 

Нині стоять завдання автоматизації технологічних nроцесів ви
робництва взупя. Аналіз діяльності nідnриємств, що виробляють 
сnеціальне взупя, nоказав значне розширення асортименту nро
дукції, і, в nершу чергу, нових моделей взупя. Така зміна асортимен
ту досягається завдяки новим конструкціям елементів деталей верху 
(м'яких кантів у верхній частині берець і халяв, додаткових елементів 
у вигляді ремінців для більш щільного закріnлення взупя на стоnі, а 
також для захисту від дії агресивних середовищ- кислот, лугів, води, 
сиnучих елементів, каменів тощо). Сучасні моделі сnеціального взут
тя мають захисні елементи - металеві чи nластмасові (nідсилені 
амортизуючі матеріали) nіднос ки, задники (стійкіші, ніж у nовсякден
ного взупя), nроколозахисні устілки або nластини (металеві чи nласт
масові), віброзахисні елементи, вмонтовані у вигляді nружних вкла
дишів у nідошву сnеціального взупя, а також nружних nідn'ятників, 
розташованих у вкладній устілці, сnеціальні накладки у nідйомній ча
стині взупя для захисту від ударних навантажень, nадаючого каміння, 
іскор розnлавленого металу, струмоnровідні 
елементи у nідошві для захисту від дії елек
тричного струму, антистатичні системи у 
nідошві, які забезnечують стійке nоложення 
людини на будь-якій слизький nоверхні. 

Немаловажне значення у оновлен~ 
асортименту сnеціального взуття мають 
нові сучасні матеріали для верху і низу. 
Так, із груnи юхтових шкір знайшли засто
сування такі шкіри: юхта термостійка, 
шкіра «Днестр», «Водограй», «УКС». Штучні 
матеріали - Cordura, Thinsulate, Cambrelle, 
SuperRoyaL Gare-Тех. 

Такі ЗМіНИ дали ЗМОГУ ВИГОТОВЛЯТИ 
сnеціальне взупя nоліnшеного дизайну, 
м'яке, зручне, комфортне, зносостійке з 
комnлексом захисних властивостей. 

Для виробництва такого взупя нетиnо
вої конструкції необхідні свої оригінальні 
рішення. 

Для досягнення nоставленої мети розроблено сnеціалізовані 

таблиці для виробництва видів чобіт, що найчастіше зустрічаються, 
а також різних методів кріnлення (клеєбортового, доnельного, 
липєвого, строчково-липьового, гарячої вулканізації, доnельно

клейового), а також є й інша інформація (вид устаткування, габари
ти устаткування, nродуктивність, nотужність електродвигуна) не

обхідна для nрограмування вибору технологічного nроцесу вироб
ництва взупя. 

Порядок складання деталей взупя був уnоряджений як 

nослідовність виконання окремих вузлів і деталей. Це дало змогу 

об'єктивно об(рунтувати nорядок схеми технологічного nроцесу і 
алгоритм її вибору для виконання за доnомогою ПЕОМ цих робіт. 

Розглянуто різні сnособи формування заготовки на коnилі: 
1.0бтягувально-затягувальний (двоnозиційне і триnозиційне 

затягуван ня). 

2.Безобтягувальний внутрішній (встрочена устілка до носково
n'яткової частини, по всьому краю). 

Для вирішення завдання з nроектування технологічного nроце

су виробництва сnеціального взупя за доnомогою ПЕОМ, nро

аналізовано технологічні nроцеси складання взупя різних методів 

кріnлення (гарячої вулканізації, доnельно-клейовий, липєвий, 

клеєбортовий, строчково-липьовий) і виділено три груnи оnерацій: 
1. Формування заготовки верху на коnилі ( обтягувально-затягу

вальний сnосіб, безобтягувальний внутрішній сnосіб формування 

для заготовок з nростроченою устілкою). 

2. Прикріnлення nідошви на коnилі хімічним, механічним, 

комбінованим (клеєм, цвяхами, нитками) методами. 

З. Механічна обробка низу і верху. 
Для реалізації nоставленого завдання розроблено табличні ал

горитми (укруnнений алгоритм вибору раціонального технологічно
го nроцесу, алгоритм вибору швейних машин, алгоритм вибору голок 
і ниток для складання заготовок сnеціального взупя, алгоритм ви

бору відстані строчок, алгоритм складання заготовок сnеціального 
взупя, алгоритм вибору тиnу устаткування для взупя різних методів 

кріnлення, алгоритм складання сnеціального взупя), які дають мож

ливість знайти оnтимальне рішення і є найекономічнішими. Для 

створення автоматизованої системи технологічної nідготовки, а са

ме складання технологічного nроцесу виробництва взупя, виріше
но використовувати один з найnоширеніших nрограмних nродуктів 

Microsoft ACCESS, що дає змогу розробляти реляційні бази даних. 
Інформація в таких базах даних зберігається в таблицях, які взаємо
залежні між собою, внаслідок чого можна виключити дублювання 

інформації, що зберігається, і скоротити обсяг використовуваної 

nам'яті (рис. 1.) 
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Накоnичена інформація є об'єктивною nе
редумовою для nереходу до нового етаnу ав

томатизованого nроектування технологічного 
nроцесу складання заготовок і взупя 
сnеціального різних методів кріnлення низу. 
Застосування ПЕОМ ні в якому разі не виклю
чає із nроцесу nроектування nрисутності лю
дини. За нею залишається остаточне рішення і 
контроль рішення, отриманого на ПЄОМ. Рис. 1 - Структура ба3и даних вибору технолоrічноrо nроцесу виробництва а3упя 



НАУКОВИЙ ПОШУК---------------------------------------------------------------------------

Обладнання дrІЯ попередньої обробки деталей верху взупя 
код •І Тип 

D розкрой шкір верху й підІ<Ладки АР 101 ПроІDВОД IRO::'\ FOX 
Лрюначения 2 розкрай листових і рулонних матеріалів 

З розруб шкір на деталі низу 

4 попередня обробка деталей верху взуття 

5 попередня обробка деталей низа взуття 

б сr.ладання заготаеІ{И верху взуття 

О"ноа"ціііна .ІІОІUШІ4 cl.u 6уІL1юІаюиrІІ~р~6н•оїчасІІtШІа зшотнки •~Р.~ 
IJJin",_. 11!~p.Ч.D1L11JCif'IUI411U.:H .M011t~pЇlL1D.W 

Хар;uстерІІСТІІКа 

7 смадання деталей низу v вузли 
В підготовна заготовок 

ЗtJна wашино .,.,аднпна Іtpucmptкч Ь,f.1ІtНаннJІ "'Р~Dньоfчпстини M?DmtJг,.·r~ 

•~рху fJJ~ Іnt>p.ЧDІL111CiftUЧІCUЧ .womt!pЇD-1A•t. Polo .. uii час і ІnLWn~paІnJpa 

PUJ'.1IOI0wt.al й •іНІражаюm.СR IUI 4r«ІL1t!f. .'fDЖt! •uкt~pucm.O'J"•QittiiCR на 

lfOmDцi СК.1DдіJІІНЮ 11J1f1-"U. 

9 підготовка колодок та усплок 

10 формування заготовок на колодках 

11 підготовка сл оду до прикроплення ПІдошов 

12 подготовка та прикроплення подошов та каблуков 

13 опорядження верху взуття 

Т ехиJЧна uрахтерІІСТ1аса 

ПрDІ)·ктwнісm•. парА< І zо6ШІ ·1000 
~€maJuн..1~нa ІІоІnужнkта, кJlm .. o,в 
Напруга, В; Гч-]х]JО; SO 
Га6арити, ·"-" ·./BOxJOO.\l-./0 

14 опорядження низу взуття \/аса, 1\Z-S 

:\1ощност 0,8 кВт llliopUН3 480 NN Г.лубlоа. 500 

Рис. 2 -Таблиця «Тип обл» Рис . З - Введення й коригування устаткування. 

Наша база даних складається з б таблиць, у яких зібрано таку 
інформацію: 

1. Таблиця «Моделі)) - інформація npo моделі, для яких уже 
розробляли технологічний nроцес або тиnові технології вироб
ництва взуття. Містить найменування моделі, метод кріnлення, її фо
тографію, а також nрізвище автора й дату розроблення техно
логічного маршруту. 

2.Таблиця «ТехнПроцес))- nерелік технологічних оnерацій ви
робництва взуття, оnисаної в таблиці «Моделі». Зв'язок між двома 
таблицями здійснюється nолем Модель. 

З.Таблиця «Операція)) - nерелік усіх оnерацій виробництва 
взуття, згруnованих no дільницях (таблиця «Тиn обл») і методам 
кріnлення (таблиця «Методи кріnлення»), а також можливе устатку
вання й технологічні нормативи та вимоги до виконання оnерації. 

4. Таблиця «Методи кріпленНЯ))- nерелік усіх методів кріnлен
ня низу взуття. 

5.Таблиця «Обладнання))- оnис устаткування, що містить най
менування устаткування, його загальну й технологічну характерис
тику, nотужність, габарити, продуктивність, фірму-виготовлювача і 
фотографію. 

б.Таблиця «Тип обЛ)) - перелік дільниць виробництва взуття, 
що розбивають увесь процес на етапи й об'єднуючих устаткування в 
груnи (див. рис. 2). 

Зв'язок, вибір, додавання, зміни або видалення даних з бази да
них здійснюють запитами, які дають змогу підготовляти необхідну 
інформацію для форм і звітів. 

Запити використовують для фільтрації й виконання розрахунків 
на основі даних і, крім того, вони дають можливість автоматизувати 
виконання багатьох завдань керування інформацією. 

Розроблені форми дають змогу в зручному вигляді вводити й ко
ригувати основну інформацію в таблицях бази даних. Так, на рис. З 
подано форму, що дає змогу вводити й коригувати інформацію npo 
устаткування. 

На рис. 4- форма, яка в інтерактивному режимі дає можливість 
вибрати технологічний процес виробництва взуття. Шапку форми 
беруть з таблиці «Моделі», що характеризує модель взуття, для 
якого розробляють технологію.У табличній частині форми спочатку 
вибирають дільницю виробництва (другий стовnець). 

Технологічний процес виробництва 2 

Чо.1овічий черевик юейового .\tедода крішенм 

А1 Кл метод ІІ."РЇШІення 

-''!! 
К1ейовшї т .1етода к-ріrтення 

8 т 

2 8 т 

8 т 

8 т 

9 т 

9т 

9 т 

10 т 

Техно.-югічна операція 

1 .- На\t.аЩ}вання І\:.1ЄЄ.\І затягува-zь~о~оі" 1\[JO.Wk."U загоrпово1\. 

4 .- Зво_1.оже11ня заготово'~.: 

5 т Наwащування та вюеювання підносюв 

7 т На\Іащувш;ня та вюеювання задниюв 

14 т При>qJm.1ення устL7ок до І<."О.юдок 

16 т Фрезерування п'яткової частrлшустLю" 

10 т Попереднє фор.\l}вання носковОІ·частшш заготово" 

22 т Надиання заготово>< на >.:о.10д><.-u та установ><а n 'ят><авої частини ;.cmi1o>.: 

Заnись: І~ -4 8 и3 8 ~ ., І ~ Поиск 

Дата 11 .11.2010 Розробив Ка\tенець С.Є. 

Об.1а.д~ання 

51 т Сто1 (---) 

44 т П 'З-0 (МЗ - РосІЯ J 

51 т Сто.1 ( - - -) 

54 т :ІВ-:!-0 (Вперед- РосІЯ) 

50 т ППС-С ( Вперед -РосІЯ) 

53 т ФПІ·З-0 f ГJ!З- РосІЯ) 

51 т Сто.1 (- - -) 

51 т Сто1 (---} 

ТІшова технолоrія 

Рис. 4 - Вибір технологічного процесу виробництва в1упя 

32 ЛЕГКА ПРОМИСЛОВІСТЬ. 2011. No2 



НАУКОВИЙ ПОШУК 

Т ехнологічнп:іі процес виробнпцтва 
І "'~----::;;.., 

<,'-; ~-···~ - ___ ..... ':_)),.,..--.... - ----
Чо.ювічий черевик юейового .\Іедода кріплення ~~~.; 

' 

м~тод !<ріллення . Клейовий АІ Кл метод Rріnлення 

..'\! Операція Тво Об.1адваввя Техво:tогічвj ворматввв 

l На.wаLЦуванн.я к.1еє.н заmJlгува.1ьної р Стол (---) 
кро.tІІ<и заготовок 

2 Зво.1оженн.я загото6ОК м УУЗ-0 ( УІЗ - Росія ) t воллов = 35::t30C, ф= 98±1°о, 'Р п=І- 2 •н, t= І- 2 год в 
залежності від матеріала заrотовю-І 

з HattDLUJ'BQННJІ пю ВК1еювання підносків р Стол (---) Гранітолевий підносок розм 'яюпуюn. в розчині т = І О - 20с, 

провялююn. т = 0,5- 2 хв . Підносок не повинен доходипt до 

4 Ha.\fOLUJ'Baння та в~<,июван.ня задників м ~-2-0 (Вперед -Росія) Гранітолевий задник розм' якmуюn. в розчині т = І О - 20 с, 
провялююn. т = 0,5- 2хв Еластичюrй підносок промазуюn. 

5 Прикрі.Jt.1~ння усті1ок до ко.1одок м ПІ1С-С (Вперед - Росія ) За допомогою З - 7 скобок. 

6 Фрезеруванн.я n'JІ.mкosol' частини м ФУП-3-0 (ГУІЗ- Росія ) 

}"CmL101< 

7 По11ереднє фор. чування носкової частини р Стол (---) 
заzопwвок 

8 Надягання заготово~< на ко.7одІ<и та р Стол (---) 
}'CitUlHOsкa п 'ятко6оЇ часmШІll усті1ок 

U~М":Іоt-І.::.ІІІ-оЇ і= 11 11 ,n1n 
Рис.5- Звіт, що містить технологію виробництва взупя 

Після цього в третьому стовп ці можна вибрати потрібну техно
логічну операцію цієї дільниці. У четвертому стовпці автоматично 
з'являється найменування вибраної операції. 

П'ятий стовпець дає змогу вибрати устаткування, яке зазвичай 
використовують на вибраній операції й воно відображається 
в шостому стовпці. 

Автоматичний режим розроблення технологічного процесу пе
редбачає вибір технології виробництва за типовими технологіями з 
урахуванням матеріалів з подальшим коригуванням в інтерактивно
му режимі. 

Результатом роботи програми є Звіт (рис. 5), який звичайно ви
водиться на принтер і являє собою перелік технологічних операцій 
виробництва взуття із вказівкою устаткування й технологічних нор
мативів виконання операцій. 

Запропонований метод автоматизованого виробу технологічно
го процесу складання взуття дає можливість мати повний перелік 
технологічного процесу виробництва, а також устаткування та 
матеріалів, необхідних дпя цього. 

Одержано 04.04.2011 

МОДНИЙ АКЦЕНТ 

СУМОЧКА - СКАРБНИЦЯ ЖІНОЧИХ ТАЄМНИЦЬ 

Справжньою скарбницею усіляких потрібних, непотрібних, дав
но позабутих дрібничок є дамська сумочка. Вона віддзеркалює ха
рактер та наявність смаку, тому до її вибору підходять трепетно. 
Адже сумочка здатна звести нанівець враження від надзвичайної 
сукні, змінити думку про найстильнішу зачіску. 

Наближення нового сезону передбачає оновлення деяких дета
лей жіночого гардеробу. Як завжди, у моді залишається 
індивідуальність, тобто одяг, взуття, аксесуари мають 
добиратися відповідно до особистого смаку. 

Сумочка - найковарніша частина жіночого -ryaлe-ry. 
Якщо, припустимо, Ви придбали вишукану наплічну сумочку 
з ремінцем у вигляді ланцюжка, то Ваша хода мимоволі 
стане легшою, осанка- прямішою, рухи - жіночнішими. 

Вельми популярними є сумочки овальної форми 
з великими пряжками і короткими ручками. Це дає 
змогу сумочці елегантно розгойдуватися на рівні 
стегон або на сантиметр вище. Усередині сумочки, 
як правило, складаються з одного-двох відділень, 
маленької бокової кишеньки й чохольчика 
дпя мобільного телефону. 

Молодіжний напрямок є досить демократич
ним і пропонує різноманітність форм: рюкзаки, що 
нагадують заплічні мішки-торби, планшети, ранці ... 

Домінують чорні й коричневі кольори, матеріал, 
насамперед. - шкіра чи замша. 

Усіляки заклепки та застібки мають підкреслити 
індивідуальність юної леді й надати вбранню якоїсь легковажної 
зосередженості. 

Як вечірні, переважають елегантні сумочки округлої форми, 
які вишито бісером і стразами. 

Ділові - це місткі сумочки з на-rуральної шкіри споюиних 
кольорів з однією або двома короткими ручками, зокрема оваль
ної форми. 

Дорожні сумки й саквояжі для тих, хто полюбляє подорожува
ти, виготовляють з особливої тканини, яку просочено водо
відштовхувальною речовиною. Усередині їх укріплено металевими 

пластинами (на випадок необхідності <<Трамбування» 
речей). 

Як і раніш. в моді традиційна гладенька шкіра, а 
також вдосконалена - з тисненням у вигляді квіточок, 
листя, візерунків, різноманітних орнаментів. Часто
густо такі сумочки великих розмірів, із довгими 
ручками та призначені, насамперед. дпя ділових 
жінок, які завжди бажають мати чудовий вигляд. 

Дуже оригінальні, так звані ретро-гламурні 
сумочки. За формою вони нагадують збільше
ний гаманець наших бабусь із застібкою
«поцілунком» та невеликою ручкою. Виго
товляють їх також із «стародавніх» ма
теріалів - гобеленової тканини з оригіналь
ним візерунком або велюру з вишивкою 
бісером чи стразами. 

Колір сумки може не повторювати відтінок 
взупя, хоча вважають, що це одне з найбільш 

визнаних виявпень доброго смаку. 
Нині, вибираючи сумку, можна не орієн-rуватися 

на колір взуття і рукавичок. Усю увагу має бути привернуто до 
образу, індивідуальності самої жінки. 

Отже, модно - дозволити сумці існувати своїм життям, 
незалежно від вбрання. 
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