
ВІСНИК КНУТД №5 2010 р. Секція І. «Нові наукомісткі технологіі виробництва 
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Наведений склад композиційних матеріалів може забезпечити відповідність властивостей 

термопластичного композиційного матеріалу діючим нормативам щодо задника спецвзуття по вказаних 

вище трьох основних показниках. 

Висиовки 

Таким чином, засобами математичного планування експерименту здійснені вибір і оптимізація 

компонентів термопласти11них композиційних матеріалів для виготовлення основної устілки та задника 

спеціального взуття, які забезпечують відповідність їх фізико-механічних властивостей нормативним 

показникам . 
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У статті проводиться аналітичне дослід:ження точності процесу бтуваннн детШІей при 
складан11і заготовок верху взуття з системою відліку координат з умовного центру детш1ей. 
Проанш1ізовано фактори, які впливають на похибки розташування осей детШІеЙ, що спрягаються, з 
базовu.;1111. Запропоновшю геометричні параметри за допомогою яких мо.жливо характеризувати 
точ11ість спряження дета.7еЙ перед 'іх складанюtл1 у виріб 

Головним фактором, що визначає якість складання деталей верху взуття у заготовку є 

відсутність їх зміщень і перекосів в отриманих з'єднаннях [І]. Тому при складанні деталей у виріб 

виконується операuія їх попереднього базування. Як відомо [2], базування - це процес, в результаті якого 
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об'єкти займають чпко визначене орієнтовано стійке положення, при цьому однозначно визначається 

положення осей складання з допустимими відхиленнями умовного центру координат О Лх та Лу по вісям 

Х, У та допустимі похибки кута їх повороту <р (рис. І), які є параметрами розбіжності між фактичними та 

допустимими положеннями. 

На наш погляд [З] усі існуючі способи базування можна поділити за місцем розташування осей 

координат, відносно яких відбувається процес: 

з розташуванням осей координат в умовних центрах деталей ; 

з розташуванням осей координат в умовному куті деталей . 
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Рис. І. Способи базування дета.1ей nри їх складанні в ЗВВ: 

а) з розташування осей координат в умовному центрі деталей; 

б) з розташування осей координат в умовному куті деталей 

х 

При базуванні деталей з розташуванням осей координат в умовному центрі деталей (рис. І , а) 

погрішності базування деталей будуть розташовуватись в зоні затяжного пружка з обох сторін деталі 

вздовж її контуру. У випадку базування з розташуванням осей координат в умовному куті деталей (рис. 

І, б) погрішності бюування будуть розміщені в зоні затяжного пружка лише з однієї сторони деталі . 

Загальновідомо, що процес базування можна розглядати на два етапи: орієнтацію та 

координацію. Орієнтування - це процес приведення деталі у строго визначене стійке положення 

від11осно базових поверхонь, коли їх вектори орієнтування співпадають. Проте слід врахувати, що: 

- у зв'язку зі специфікою матеріалів необхідна орієнтація має забезпечуватись не тільки за 

геометричними ознаками деталей, але й за фізико-механічними особливостями самих матеріалів 

(наприю~ад, лицьова сторона або бахтарм'яна, наявність чи відсутність клейової плівки тощо); 

- деталі виготовляються з плоских матеріалів, які в подальшому, у більшості випадків 

приймають просторову, не жорстку форму; 

- деталі мають велику кількість відносно складних форм та контурів, що з кінематичного точки 

зору ускладнює їх орієнтацію [4]. 

Координування -- це процес встановлення деталей у визначене положення, відносно початку 

осей координат базування, при складанні виробів. 

При базуванні деталей заготовок верху взуття (ЗВВ) вирішальним с вибір баз і початкової точки 

координування , відносно котрих визначається взаємне розташування контурів об' єктів складання. 
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Враховуючи малу жорсткість матеріалів деталей важливою особливістю складання виробів взупєвої 

промисловості на сучасному етаІlі є виконання операuій їх базування в ручному режимі. 

В проuесі rюпереднього спряження деталей працівником в палеті чи в пакеті ЗВВ перед його 

подачею на скріплення проводиться візуальна корекція похибок їх накладання. Необхідність проведення 

такої корекції виникає через невідповідності контурів деталей, що з'являються при їх виготовленні [2]. 

Звичайно, ці операції можуть бути повністю автоматизовані, однак на сучасному рівні розвитку техніки 

поки це економічно не вигідно. 

Складання виробу з окремих комплектуючих елементів обумовлює необхідність комплексного 

вирішення задачі, яке включає у себе дотримання допусків на об'єкти складання [5], технологічне 

забезІlечення нормативів опс:рацій базування [І] тощо. 

Об'єкти та методи досліджень 

Школою професора Г. А. Піскорського у більшості вирішені задачі теорії автоматизованого 

складання плоских модулів взупя, розглянуто питання базування деталей при їх орієнтації [6], наведена 

класифікація деталей за ступенем придатності їх до автоматизованоr·о орієнтування тощо. 

В працях професора Л. А. Тонковида та його учнів розглянуто питання автоматизації процесів 

виготовлення взуття на базі створювання автоматизованих ліній, та сrшадальних комплексів. Особлива 

увага приділялась засобам автоматизації -- завантажувальним пристроям, механізмам формування, 

пристроям термофіксації, а також способам базування деталей ЗВВ. 

Поста11овка завдан11я 

В даній статті розглядаються питання забезпечення якісного базування плоских багатошарових 

виробів, зокрема аналітично досліджується точність процесу базування деталей ЗВВ при розташуванні 

осей координат в їх умовних центрах та визначається сумарна похибка спряження. 

Результати та іХ обговорення 

Якість складання ЗВВ залежить від багатьох факторів, основним з яких є точність взаємної 

орієнтації та координації спряжених поверхонь, при умові, що похибка виготовлення деталей 

знаходиться в допустимих межах. Основними факторами, які впливають на не співпадіння осей деталей, 

що спрягаються є: 

- похибки геометричної форми поверхонь спряжених деталей; 

·- неточність відносного положення спряжених поверхонь деталей 

використовуються в якості базових; 

--зміщення осей базуючих пристроїв. 

поверхонь, що 

Встановлено [7], що точність спряження деталей при використанні способу базування з 

розташуванням осей координат в умовному центрі деталей можливо характеризувати трьома 

геометричними параметрами (рис. 2): 

- точністю розміру с ±ле, де с відстань по осі х між деталями 2 і З, ЩО накладаються ; 

-- точністю розміру О± ЛО, де О величина накладання деталей 2 та З на базову деталь по осі У; 

-- точністю орієнтування деталей 2 та 3 відносно базової деталі І , яку визначимо через: приріст 

похибок ЛО та ЛС на, відповідно, довжині та ширині деталей 2 та З і похибку Лq>,, де Лq>, похибка 

орієнтування деталей, що накладаються. 
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При цьому способі базування (рис. 2) відстань С між деталями, що накладаються, бу де 

дорівнювати різниці міжцентрової відстані А та суми двох півширин деталей 2 і З із врахуванням їх 

похибок, які виникають при координації та орієнтації деталей 

у, 

C± LIC 
/ ,J< Ll/,1i 2 

з 

Рис, 2, Базування деталей ЗВВ з розташуванням осей коордн11ат в умовному центрі деталей 

1 - базова деталь; 2 - друга деталь; 3 - третя деталь, 0 1 - центр і-тої деталі 

(І) 

де А - міжцентрова відстань 0 2 - 0 3 встановлюваних деталей; ЛА - похибка міжцентрової відстані; 

S2, S3 -ширина відповідно другої та третьої деталей; ЛS2, ЛS3 - похибки на виготовлення деталей 2 та 3 · 

по ширині, q>2 -- відхилення від заданого кута орієнтації другої деталі; q>3 - відхилення від заданого кута 

орієнтації третьої деталі . 

Похибка цієї відстані буде дорівнювати сумі похибок міжцентрової відстані та половині похибки 

на виготовлення деталей, що накладаються по ширині з урахуванням похибки їх орієнтації: 

ле = ЛА + cos rp2 х лsу.; + cos rp3 х лs;{ . (2) 

Величину D при накладанні деталей 2 та З на базову знаходимо як різницю півсуми довжин 

деталей L та їх похибок ЛL і відстані між умовними центрами деталей Е: 

(3) 

де Е, - відстань між умовними центрами деталей (01 - 0 2 чи 0 1 - 0 3) ; ЛЕ; - похибка міжцентрової 

відстані між базовою деталлю та деталями що накладаються; q>; - відхилення від заданого кута орієнтації 

і-тої деталі; L1, L, - довжина базової та і-тої деталей; ЛL1 , ЛL; - похибки на виготовлення деталей по 

довжині, відповідно базової та і-тої. 

87 



ВІСНИК КНУТД №5 2010 р. Секція 1. «Нові наукомісткі тех11ології виробництва 
матерішzів широкого вжитку та 

спецішzьного призначепню> 

Похибка відстані D складається з похибок координування деталей дD1 та орієнтування дD2 

деталей 2 та 3 відносно базової: 

(4) 

Похибка координування деталей дорівнює сумі похибки міжцентрової відстані між базовою Т'd і

тою деталями та похибки на виготовлення базової деталі по довжині: 

(5) 

Похибка орієнтування деталей, що накладаються відносно базової деталі дорівнює похибці 

орієнтування д<р;: 

(6) 

(7) 

Сумарна похибка спряження деталей буде дорівнювати кореню квадратному з суми похибок 

відстані між краями деталей 2 та З та відстані накладання цих деталей на базову: 

Л"і.=.JЛС+ЛО. (8) 

У даному випадку сумарна похибка спряження дорівнює сумі похибки міжцентрової відстані 

ЛА, половині похибки виготовлення і-тої деталі по ширині дS; з врахуванням похибки орієнтації, 

похибці міжцентрової відстані між базовою деталлю та деталями, що накладаються та похибками на 

виготовлення деталей по довжині дL; з урахуванням похибки орієнтації. Підставивши відповідні 

значення з формул (2) та (4) в формулу (8) отримаємо рівняння у остаточному вигляді: 

Висновки 

І. Встановлено основні способи базування деталей перед скріпленням в ЗВВ. 

2. Спосіб базування деталей (з умовного центру деталей) при складанні ЗВВ відрізняється 

високою складністю виконання через важкість точного встановлення деталей і базуючих елементів. 

3. Точність способу базування деталей залежить від точності: 

- виготовлення кожної деталі; 

- їх взаємного розташування; 

-- орієнтації деталей відносно обраних осей. 

4. Сумарна похибка спряження для базування деталей з початком відліку координат з умовного 

центру деталей залежить від точності координування та орієнтування всіх деталей перед складанням. 
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ПРОЕКТУВАННЯ ДЕТ АЛЕЙ ВЕРХУ ВЗУТТЯ ТИПОВИХ КОНСТРУКЦІЙ З 

ВИКОРИСТАННЯМ УДОСКОНАЛЕНОЇ КОПІЮВАЛЬНО-ГРАФІЧНОЇ 

СИСТЕМИ 

Т.А. НАДОПТ А 

Хмельницький націонапьний університет 

У статті розгля11уто проектувття раціональ1юго та якісного в3уття з пшиції врахувт111я 

анатомо-лt0рфо-функціо11альності стопи, наведе110 приклади побудови типових конструкцій в.зуття на 

ос11ові уточнених коефіцієнтів базових ліній копіювально-графічної системи проектування деталей 
верху в3уття 

Основним завданням взуrrєвої nромисловості України на сучасному етапі розвитку є 

наповнення ринку яюсним власного виробництва взуттям, що сnриятиме конкуренції з 

виробами закордонних товаровиробників, підвищення промислового потенціалу країни, 

покращення зайнятості населення. 

Дпя цього сучасний розвиток взуттєвої промисловості України повинен орієнтуватися на 

:~астосування інноваційних та високотехнологічних методів у процесі розробки й виробництва виробів, 

формування попиту й асортименту якісною продукції, на вдосконалювання конструкцій і розробку нових 

видів товарів [ 1,2]. 
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