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ВСТУП

Найважливішим завданням взуттєвої промисловості є задоволення потреб людини в якісному взутті різного асортименту. Особливе місце у вирішенні поставленого завдання належить досконалості технології та технічного оснащення процесів виробництва взуття. В даний час технології розкрою матеріалів та оброблення отриманих з них деталей, складання заготовок верху та виготовлення взуття зазнають значних змін, що зумовлені систематичною появою нового обладнання, інструментів і пристроїв, основних і допоміжних матеріалів. 

Типова технологія виготовлення взуття, що є основним джерелом при розробленні технологічних процесів на взуттєвих підприємствах, так і для студентів при вивченні відповідної дисципліни, була видана в 70-х роках російською мовою.

Зрозуміло, – за час, що минув, суттєво змінилися і з'явилися нові конструкції заготовок верху та взуття, нові матеріали як для зовнішніх деталей верху, так і для внутрішніх і проміжних деталей, з'явилися нові допоміжні матеріали, а також – нове технологічне обладнання, – застосування яких дозволяє не тільки підвищити продуктивність праці та збільшити обсяги продукції, що випускається, а й створює основу для виготовлення взуття стабільно високої якості і широкого асортименту.

У процесі підготовки фахівців взуттєвого виробництва студенти вивчають не тільки теоретичні питання технології, а й оволодівають практичними навичками проектування технологічних процесів. Відсутність інформації в навчальній літературі або в інших джерелах щодо сучасного обладнання, нових допоміжних матеріалів та інструментів, щодо принципів їх підбору для виготовлення заготовок різних видів і конструкцій значно ускладнює навчання.

Представлений навчальний посібник присвячений сучасним технологіям розкрою  (розрубу) взуттєвих матеріалів та оброблення деталей, технології складання заготовок верху й взуття в цілому, – розроблений  на основі прогресивного досвіду вітчизняної та світової взуттєвої галузі. Його метою є теоретична і практична підготовка студентів з питань розробки технологічних процесів розкрою (розрубу) матеріалів та оброблення викроєних деталей; способів і схем складання заготовок та взуття, їх технологічних процесів.

Розроблений навчальний посібник дозволить студентам поєднати теоретичні знання з практичними навичками у засвоєнні тем при вивченні основ технології взуття.

Актуальним є видання представленого посібника українською мовою в світлі стратегії популяризації державної мови на період до 2020 року «Сильна мова – успішна держава», оскільки майже всі літературні джерела з основ технології виробів видані російською мовою. 

Навчальний посібник «Основи технології виробів» рекомендований для студентів вищих навчальних закладів спеціальності 182 „Технології легкої промисловості” спеціалізації „Дизайн і конструювання взуттєвих та галантерейних виробів”.
Автори сподіваються, що видання посібника сприятиме формуванню у студентів знань щодо сучасних досягнень в галузі технологій взуттєвого виробництва та вмінь здійснювати проектування технологічних процесів для якісного виготовлення виробів заданого асортименту.

Особливістю посібника є те, що у ньому розглянуто нове взуттєве обладнання, проаналізовано сучасні методи виготовлення та опорядження взуття. Це дозволить студентам денної та заочної форм навчання проектувати технологічні процеси розкрою матеріалів, складання заготовок і взуття та обирати технології опорядження виготовленого взуття; працювати з типовими технологіями взуттєвого виробництва, що регламентують технологічні процеси розкрою (розрубу) матеріалів, методи виготовлення і складання заготовок; складати схеми збирання заготовок та взуття при виконанні лабораторних робіт та відповідних розділів курсового проекту з дисципліни «Основи технології виробів» і дипломного проектування.
У запропонованому навчальному посібнику подані теоретичні положення проектування технологічних процесів виготовлення взуття. Лекційний матеріал доповнений тестами для самостійної роботи студентів.

Даний посібник сприятиме формуванню у студентів знань із сучасних досягнень в галузі технологій взуттєвого виробництва та вмінь здійснювати проектування технологічних процесів для якісного виготовлення виробів заданого асортименту.

Частина І

РОЗКРІЙ ТА РОЗРУБ ВЗУТТЄВИХ МАТЕРІАЛІВ

Тема 1. ПРОЕКТУВАННЯ ТЕХНОЛОГІЧНОГО ПРОЦЕСУ РОЗКРОЮ ШКІР ТА РУЛОННИХ МАТЕРІАЛІВ НА ДЕТАЛІ ВЕРХУ ВЗУТТЯ

1.1 Групи операцій технологічного процесу розкрою шкір.

1.2 Операції підготовки шкір до розкрою, характеристика операцій, обладнання та інструменти.

1.3 Операції розкрою шкір, їх характеристика, обладнання та інструмент.

1.4 Операції, що завершують розкрій шкір, характеристика операцій, обладнання та інструменти.

1.5 Особливості розкрою різних видів шкір.

1.6 Особливості технологічного процесу розкрою рулонних матеріалів, характеристика операцій, обладнання та інструменти.

1.1 Групи операцій технологічного процесу розкрою шкір

Технологічний процес розкрою шкір умовно поділяється на три групи операцій:

· підготовка шкір до розкрою. Метою цієї групи операцій є підготовка шкір до розкрою, яка передбачає операції прийманню матеріалів, складанню завдання на розкрій, комплектуванню виробничих партій;

· розкрій шкір на деталі верху і підкладки взуття. Метою цієї групи операцій є отримання із матеріалів деталей. Операції розкрою поділяються в залежності від виду матеріалу, який розкроюється;

· операції, що завершують розкрій. До цієї групи відносяться операції контролю якості викроєних деталей, комплектування крою, розкрою і видалення з робочих місць відходів матеріалу.

Загальний технологічний процес розкроювання шкір на деталі верху та підкладки взуття передбачає такі технологічні операції:

1) приймання шкір для верху та підкладки;

2) складання завдання на розкрій;

3) підбір виробничих партій;

4) складання схем розкрою шкір;

5) розкрій шкір;

6) комплектування деталей верху взуття;

1.2 Операції підготовки шкір до розкрою, характеристика операцій, обладнання та інструменти

У даному посібнику прийняті такі ж позначення, як і в типовій технології, а саме: при описуванні певної операції літерою А позначають технологічні нормативи її виконання, літерою Б – інструменти і допоміжні матеріали, літерою В – обладнання, на якому виконується ця операція.
1 – Приймання шкір для верху та підкладки 

А. Шкіри для верху і підкладки (крім лакової шкіри, замші і лайки) надходять на дільницю розкрою зі складу підприємства в пачках або рулонах по 5-20 штук за паспортом підприємства-виробника, у якому вказується: вид шкіри, номер стандарту, група товщини, площа шкіри, сорт, дата випуску, номер контролера ВТК. 

Для встановлення відповідності шкір вимогам, які до них ставляться, кожна партія підлягає вибірковому лабораторному контролю. Вибірково також перевіряють сорт, групу товщини і площу.

Прийманню підлягають шкіри, які повністю відповідають вимогам стандарту. При розходженні даних, які вказані у супроводжуючих документах, з фактичними даними складається акт, у якому вказані всі відхилення. 

При прийманні шкіри підсортовують за такими ознаками однорідності: призначенням, видом, сортом, групою товщини та групою площі, кольором та відтінком, а також за видом покриття шкіри (лицьові, нарізні, ворсові, лакові) і за мережівкою (мереєю). Шкіри розкладають на стелажах для подальшого підбору виробничих партій.

В. Обладнання – візки, стелажі, товщиномір.

2 – Складання завдання на розкрій шкір
А. Завдання на розкрій складається для кожної виробничої партії шкір для верху взуття і підкладкових шкір з врахуванням ефективного використання всіх топографічних ділянок шкір за призначенням у відповідності з їх розкрійними властивостями, вимогами до якості деталей та потребою в них. 

Для досягнення високих показників використання шкір завдання на розкрій повинне передбачати комбінування комплектів крою для різних видів, груп і розмірів взуття.

Завдання на розкрій складається на основі чистих площ деталей і норм використання шкір для верху взуття та підкладкових шкір. Для кожного розкрійника складають індивідуальне завдання, яке вміщує не більше трьох розмірів або комплектів деталей, що забезпечує мінімальну кількість різаків на робочому місці розкрійника і практично не впливає на продуктивність його праці.

За кожним розкрійником закріпляють шкіри одного виду.

В. Обладнання – стіл , маркер, бланки закрійних карт.

3 – Підбір виробничих партій шкір
А. Для кращого використання площі шкір виробничі партії підбирають за ознаками однорідності:

а) за видом (опойок, виросток та інше);

б) за призначенням;

в) за сортом (необхідно підбирати шкіри одного і того ж сорту, що полегшує розрахунок процента використання);

г) однією групою товщини;

д) однією групою площі (для раціонального використання шкір при розкроюванні);

є) за кольором та відтінком;

е) за видом лицьової поверхні і мережівкою.

Виробничі партії шкір підбирають із врахуванням конструкцій моделей взуття та вибраних комбінацій при розкроюванні. Крім того, при підборі виробничих партій керуються такими правилами:

· низькосортні шкіри використовуються для викроювання деталей взуття з деталями малих розмірів, високосортні – з деталями великих розмірів. Це викликано тим, що шкіри з великою кількістю пороків не можуть бути раціонально використані при викроюванні з них деталей великих розмірів, оскільки складно обійти пороки;

· шкіри з кращим зовнішнім виглядом і меншою кількістю пороків підбирають для розкрою на деталі модельного взуття;

· для комплектів деталей з великими розмірами підбирають шкіри з більшою площею і навпаки;

· при підборі партій кольорових шкір необхідно звертати увагу на їх відтінок.

Кількість шкір у виробничій партії повинна бути такою, щоб забезпечити роботу розкрійника на 3-4 години або на робочу зміну.

В. Обладнання – стелажі, візки, візки-контейнери.

1.3 Операції розкрою шкір, характеристика операцій, обладнання та інструменти

4 – Складання схем розкрою шкір

Для кожної моделі взуття розробляють варіанти схем, за якими проводять експериментальний розкрій для порівняння його фактичних результатів з нормативними, плановими. Схему розкрою, за якою отримано найбільший відсоток, приймають для розкроювання.

5 – Розкрій шкір на деталі верху і підкладки

А. Операції розкрою матеріалів і вимоги, що ставляться до них, поділяються в залежності від виду матеріалу, який кроїться.

В зв’язку з неоднорідністю властивостей топографічних ділянок шкіри, її розкрій є складним процесом і виконується за різними варіантами та системами у залежності від виду шкіри і її площі.

Для отримання якісних деталей і раціонального використання площі шкіри необхідно керуватися рядом правил:

· перед розкроюванням шкіру оглядають з обох сторін і відмічають всі пороки крейдою;

· шкіри перед розкроюванням повинні бути розвішані на кронштейні (або розкладені) з врахуванням послідовного переходу кольору по тону. Починати розкрій необхідно з більш світлих тонів, оскільки залишок від розкрою попередньої шкіри легше розкроювати з однією зі шкір темнішого тону;

· починати розкроювання необхідно зі шкір кращих за якістю і більших за площею;

· розкроювання необхідно виконувати за розробленою схемою та з врахуванням особливостей розкрою різних видів шкір;

· більш відповідальні деталі викроюють із чепрачної частини шкіри, менш відповідальні – з периферійних ділянок;

· розкроювання необхідно виконувати у відповідності з напрямком ліній мінімальної тягучості шкіри;

· деталі необхідно викроювати у відповідності з вимогами із врахуванням пороків, що допускаються, та місця їх розташування;

· в першу чергу викроюють деталі основного крою, а потім – допоміжного (підблочники, штаферки, деталі оздоблення та інше); 
· при розкроюванні різаки і шаблони необхідно розміщувати так, щоб порок, який не допускається на цій деталі, попадав у міжшаблонні відходи, а порок, який допускається, – був розташований на менш відповідальних ділянках деталі.

Слід враховувати, що розкрій шкір виконується лише комплектним методом. При проектуванні технологічного процесу розкрою шкір розробляється технологічна карта на операцію “розкроювання шкір на деталі верху або підкладки”. 

В технологічній карті повинні бути вказані такі основні відомості для розкроювання деталей конкретного виду взуття:

1) мінімальна товщина деталей у відповідності зі стандартом;

2) перелік та місце знаходження дефектів, що допускаються;

3) схема розкроювання, яка рекомендується для конкретного випадку;

4) норми виходу деталей основного та допоміжного крою.

Основні вимоги при розкроюванні деталей взуття: однойменні зовнішні деталі верху в парі повинні бути однаковими за розмірами, товщиною, щільністю та мати рівний та однаковий колір і тон, а також однакову мережівку або однакову направленість ворсу.

В. Обладнання – для розкроювання шкір на деталі верху використовуються електрогідравлічні преси ПВГ-8-2-О, а також преси ПКП-10 консольні з автоматичним поворотом ударника; для розкрою великогабаритних деталей верху взуття (наприклад, халяв для чобіт). Крім того на взуттєвих підприємствах використовуються преси фірм Schön, Textima. Основним видом інструменту (оснастки) при розкроюванні матеріалів на пресах є різаки і плити вирубні (подушки).

5а – Ручне розкроювання шкір для верху і підкладки
А. Ручне розкроювання шкір на деталі верху і підкладки виконується за тими ж правилами і з врахуванням тих же вимог, що і розкроювання цих матеріалів на пресах.

В. Ручне розкроювання виконують за шаблонами, які виготовлені зі щільного картону товщиною 2-2,5 мм з наколками – контрольними мітками, що полегшують складання заготовок і попереджують зміщення шаблонів на матеріалі у процесі розкроювання. Шаблони повинні бути окантовані по периметру металевою стрічкою спеціального профілю.

Ручне розкроювання виконують за допомогою спеціального ножа, який виготовляють зі стрічкової сталі У 7 або У 8 шириною 10-12 мм, довжиною 220-230 мм і товщиною 1,0-1,5 мм. 

Розкроювання виконують на подушках з картону, пластиків або деревини. 

1.4 Операції, що завершують розкроювання шкір, характеристика операцій, обладнання та інструменти

6 – Комплектування деталей верху взуття

А. Викроєні деталі повинні відповідати вимогам, які передбачені в технічних умовах. Контроль якості деталей верху проводиться за такими ознаками:

· лінійні розміри деталей; допускається відхилення лінійних розмірів від контрольних шаблонів ( 1 мм;

· якість та чистота зрізів, гофр і наколок;

· товщина деталей; повинна бути не меншою ніж вказано у стандартах для відповідних деталей;

· тягучість та жорсткість; перевіряється органолептично, мінімальна тягучість деталей повинна бути вздовж сліду. При перевірці тягучості обов’язково відмічають ті деталі, які необхідно укріпити міжпідкладкою XE "міжпідкладка" ;

· наявність дефектів; перевіряється чи є недопустимі пороки на деталях, які є допустимі пороки, і чи розташовані вони у відповідних місцях.

На всіх деталях крою проставляють організаційно-технологічне клеймо, яким позначають номер партії та розкрійника. Клеймо проставляють на всіх деталях верху з бахтарм’яного боку на ділянці затягувальної кромки для швидкого й безпомилкового складання деталей у комплекти перед їх зістрочуванням. 

Деталі верху взуття зв’язують у пачки по 6, 10, 12 пар, докомплектовують деталями підкладки та міжпідкладки, складають у контейнер і відправляють на дільницю складання заготовки або до комори.

Відходи, які залишилися після викроювання деталей основного крою, розсортовують за видом шкіри, кольором, видом покриття шкіри, призначенням. При необхідності з них викроюють деталі допоміжного крою. З відходів можуть також викроюватися деталі для виробів широкого вжитку. Висічку, яка залишилася від розкрою відходів пакують, зважують і відправляють до комори.

В. Стіл, контрольні шаблони, товщиномір, набір клейм, візки.

1.5 Особливості розкрою різних видів шкір
Кожен вид шкіри має свої характерні особливості, які необхідно враховувати під час розкрою. Розкрій “рибок” і цілих шкір малої площі (крім шевро) рекомендується виконувати від краю шкіри з однієї із лап, а шкір з великої площі і півшкір – з огузка. Шкіри з великим скупченим пороком рекомендується розкроювати від пороку. 

Опойок. Площа шкіри коливається в межах 40-100 дм2. Лінія хребта не дуже виражена, крупон має велику щільність, шкіра еластична, рівномірна за товщиною, нижня частина огузка та верхня частина воротка має молочні смуги. Розкрій починають з однієї із задніх лап, які розкроюють на менш відповідальні деталі. При переході до чепрака починають викроювати відповідальні деталі.

Виросток. Площа шкіри коливається в межах 80-180 дм2 (у середньому 120-130 дм2). Топографія шкіри має такі особливості: шкіра товща за опойок, молочні смуги глибші й частіші, візерунок мережівки більший, вороток грубіший і займає 25-35 % площі шкіри, товщина воротка на 1/4 менша за товщину крупона, характерна воротистість у вигляді смужок є на воротковій частині, роговини, рубці, лизухи погіршують розкрійні властивості шкіри. Центральну частину шкіри розкроюють за прямолінійно-поступальною системою, а периферійні ділянки – за різними системами (рис. 1).

Напівшкурок. Площа шкіри коливається в межах 180-200 дм2. За властивостями шкіра близька до виростка, рівномірніша за товщиною, має багато дефектів, найпоширеніший серед них – свищуватість.

Розкрій напівшкурка, як і виростка, починають від огузка: огузок та чепрак розкроюють за прямолінійно-поступальною системою на відповідальні деталі, а потім проводять розкрій периферійних ділянок на менш відповідальні деталі за різними системами.

Шевро і козлина. Площа шкіри – в межах 60 дм2. Шевро має такі особливості: подовжена форма, короткі і вузькі поли, малюнок мережівки дрібний, висока міцність, чепрак щільний. Козлина має такі особливості: більшу площу за шевро, крупнішу мережівку, грубішу хребтову лінію. Розкрій виконують за методом симетричного укладання відносно хребтової лінії. При цьому доцільно для кращого використання деталі вкладати за системою “гнізда”. Лінія найменшої тягучості піл для шевро проходить з нахилом до лінії хребта.

Юхта. Площа шкіри коливається від 50 до 300 дм2. Розкрій проводять за методом симетричної розкладки відносно хребтової лінії і починають від огузка. На чепраковій ділянці різаки передів за довжиною розміщують упоперек шкіри.

Лакові шкіри – застосовують для модельного взуття. Наявність лакової плівки потребує дотримання особливих умов щодо тягучості деталей. Необхідно, щоб деталі верху не мали занадто великої тягучості вздовж сліду колодки для запобігання утворення зморшок лакової плівки. Чепрак розкроюють за методом симетричної розкладки відносно хребтової лінії під кутом 40-45 (до неї. Інші ділянки шкіри розкроюють так, щоб мінімальна тягучість деталі строго співпадала з мінімальною тягучістю шкіри.

Ворсові шкіри (велюр, нубук та інші) – значну увагу при розкроюванні необхідно приділяти розміщенню різаків у відповідності з напрямком мінімальної тягучості ділянок матеріалу, а також обов’язково враховувати нахил ворсу. Ворсові шкіри розкроюють обов’язково з лицьової сторони. При розкроюванні цих шкір напрямок ворса у всіх деталях однієї і тієї ж пари взуття повинен бути однаковим Прийнятий напрямок ворсу у деталях такий: халяви – від верхнього краю до затягувальної кромки; берці, задинки – від п’ятки до носка; союзки – від крила або верхнього краю союзки до носка.

Свинячі шкіри. Площа коливається від 40 до 200 дм2. За формою, топографією та зовнішнім виглядом вони відрізняються від інших шкір. Оскільки міцність і товщина шкіри нерівномірні за всією площею, поли набагато тонші, ніж чепрак, напрямки найменшої тягучості інші порівняно з іншими видами шкір, є отвори від щетини, своєрідні зморшки. Тому ці особливості необхідно враховувати при розкроюванні. На чепраках різаки розміщують слідом уздовж хребта або під кутом. Залежно від конфігурації деталей застосовують, крім системи паралелограма, кругову систему розкрою.
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Рисунок 1 – Схема розкрою виростка на деталі напівчеревиків.

 Цифрами позначено послідовність розміщення різаків

1.6 Особливості технологічного процесу розкрою рулонних матеріалів на деталі верху, характеристика операцій, обладнання та інструменти

Рулонними називають матеріали, які надходять на взуттєві підприємства у рулонах. Для деталей верху – це різні види текстильних матеріалів (тканини, неткані матеріали, трикотаж, штучне хутро та інше), штучні та синтетичні шкіри для верху і підкладки взуття. Основною особливістю розкрою цих матеріалів є те, що їх кроять у настилах.

Технологічний процес розкроювання рулонних матеріалів передбачає такі ж групи операцій як при розкроюванні шкір, що мають те ж призначення, а саме операції підготовки матеріалів до розкрою, операції розкрою матеріалів та операції, які завершують розкрій матеріалів. Основні особливості розкрою такі:

· довжина рулону набагато більша за ширину матеріалу;

· оптимальна довжина настилу коливається в межах 7-8 м;

· міцність і подовження різні в поздовжньому і поперечному напрямках;

· розкрій здійснюють у настилах у кілька шарів;

· розкрій проводять комплектно або подетально;

· розкрій здійснюють без урахування дефектів матеріалу;

· товщина стабільна по всій площі матеріалу;

· форма матеріалу прямокутна;

· ширина матеріалу за артикулом відносно стабільна.

Розкрій рулонних матеріалів (тканин і штучних шкір) здійснюють з використанням переважно прямолінійно-поступальної системи (рис. 2). Для особливо складних деталей комплекту частіше використовують гніздову систему. Схему суміщення деталей обирають оптимальну для заданої ширини матеріалу.
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Рисунок 2 – Схеми розкрою рулонних матеріалів 

на деталі підкладки

Рулонні матеріали, такі як: простилковий м’який картон, еластичний і термопластичний матеріали, нітроштучшкіра взуттєва, пінополіуретан розрубують відповідно на простилки, задники, підноски, м’які підп’ятки та інше. Для кращого використання площі матеріалу різаки розміщують переважно вздовж рулону більшим габаритом деталей.

Особливості розрубування рулонних матеріалів для низу взуття в основному такі самі, як і для розкроювання на деталі верху взуття.

1 – Приймання текстильних матеріалів, штучних і синтетичних шкір
А. Прийманню підлягають текстильні матеріали, штучні та синтетичні шкіри, які відповідають вимогам стандарту. При цьому проводиться вибірковий лабораторний контроль фізико-механічних властивостей, контроль довжини і ширини рулонів або їх площі. Тканини надходять рулонами завдовжки 20-80 м. М’які штучні шкіри надходять у рулонах завдовжки 15-60 м.

Прийняті матеріали сортують за призначенням, видом, кольором, сортом, шириною і вкладають на стелажі для подальшого формування настилів.

В. Стелажі, візки, товщиномір, метр.

2 – Складання завдання на розкрій багатошарових настилів
А. Завдання на розкрій текстильних матеріалів, штучних та синтетичних шкір складають для кожного багатошарового настилу або виробничої партії. При цьому необхідно враховувати особливості матеріалів, що крояться, а також особливості моделей взуття для ефективного використання матеріалів і отримання необхідної кількості пар деталей у відповідності з розмірами та асортиментом підприємства на базі чистих площ деталей і діючих норм використання відповідних матеріалів. Для ефективного використання площі рулонних матеріалів, що розкроюються в настилах, у завданні передбачають комбінування окремих деталей або комплектів деталей, їх розташування відносно нитки основи або піткання.

В. Стіл, бланки розкрійних карт.

3 – Підбір виробничих партій 

А. Рулонні матеріали для комплектування багатошарових настилів підбирають у відповідності з їх потребою за завданням. До виробничої партії підбирають матеріали за такими ознаками однорідності: призначенням, видом, кольором, артикулом або маркою, шириною і сортом. Багатошарові настили можна складати з кількох кусків, при цьому відхилення їхньої ширини допускають у межах ± 5 мм. При цьому враховують оптимальну довжину настилу, яка повинна становити не менше 5 м з врахуванням кратності по довжині і кількості шарів у настилі. Кількість шарів матеріалу у настилі залежить в першу чергу від його товщини і виду обладнання для розкрою матеріалів: Наприклад, кількість шарів у настилі для підкладкових тканин типу тік-саржа, репс повинна становити 16-20 при розкроюванні на пресах і 40-48 при розкроюванні стрічковим ножем; для дубльованих тканин – 4-6 при розкроюванні на пресах і 20-24 при розкроюванні стрічковим ножем, кількість шарів при розкроюванні штучних шкір на пресах 6-10, синтетичних 4-6, при розкроюванні штучного хутра – 2-4. Слід пам’ятати, що кількість шарів повинна бути обов’язково парною, що дозволяє одночасно одним і тим само різаком викроювати деталі лівої і правої півпари взуття.

Настили вирівнюють по ширині з однієї сторони. Натяг матеріалу по шарах настилу повинен бути однаковим. Настил повинен бути скріпленим так, щоб шари не зсувалися один відносно одного.

Існують два методи комплектування настилів:

1) метод послідовного формування настилів, коли на спеціальних столах для настилання послідовно розгортається рулон матеріалів і спочатку накладається один шар, потім на нього інший і так далі;

2) метод паралельного формування настилів. Цей метод є більш прогресивним і ефективним. Формування настилу проводиться за допомогою рулонних приставок, з яких одночасно змотується певна кількість шарів матеріалу і подається в зону розкрою. Найбільш прогресивну рулонну подачу частіше всього використовують при розкроюванні на траверсних пресах або ротаційних машинах штучних і синтетичних шкір у 8-12 шарів. При рулонній подачі спочатку здійснюють підготовку рулонів, потім встановлюють їх у рулонотримачі та заправляють всі шари матеріалу у спеціальний механізм, що подає і направляє початок настилу в зону розкрою.
В. Обладнання при послідовному формуванні настилу – стіл для настилання, машини НТ-1600, 06071/Р1 (Svit).

4 – Складання схем розкрою.

Рулонні матеріали розкроюють на деталі верху взуття за різними схемами (найпоширеніша – прямокутна). Складністю розкрою рулонних матеріалів є невелика їхня ширина і вимоги забезпечення виробництва деталями крою в розмірному асортименті. Тому велику увагу приділяють розробленню таких схем розкрою, які б задовольняли ці вироби й забезпечували економне використання матеріалу.

5 – Підготовка і складання багатошарових настилів рулонних матеріалів.

Рулонні матеріали розкроюють у настилах, які попередньо готують вручну або за допомогою машин. Кількість шарів у настилі залежить від виду матеріалу, його щільності, розкрійного устаткування й допустимої величини відхилення розмірів деталей від еталона.

Вимоги до настилу:

· кількість шарів у настилі має бути кратною кількості однойменних деталей на пару взуття, тобто кратно двом або чотирьом;

· довжина настилу залежить від виду матеріалу та розмірних ознак деталей. Найраціональнішою є довжина настилу в 7-8 м;

· довжину настилу вважають оптимальною, коли відходи від некратності розмірів матеріалу й деталі дорівнюють нулю. На практиці часто застосовують такий метод складання багатошарових настилів, коли довжину настилу визначають через ділення довжини рулону на кількість шарів;

· усі шари настилу рівномірно натягують і вирівнюють з одного боку кромки. Різниця довжини окремих шарів настилу не має перевищувати 10 мм. Після закінчення підготовки настилу шари матеріалу скріплюють по кромках у певних місцях спеціальними затискачами.

6 – Розкрій багатошарових настилів

А. При розкроюванні багатошарових настилів необхідно враховувати властивості матеріалів і вимоги, що ставляться до викроєних деталей. Основною системою, за якою виконується розкроювання рулонних матеріалів є прямолінійно-поступальна система. Розкроювання здійснюється за схемами, що наводяться у розкрійній карті. 

При розкроюванні на пресах на робоче місце розкрійника подається багатошаровий настил без попереднього розрізання його на частини. Існують такі способи подачі настилу на робоче місце: від робітника, на робітника і збоку від робітника. Слід запобігати зсуванню шарів настилу у процесі його розкроювання.

Розкроювання текстильних матеріалів здійснюється у настилах комплектним або некомплектним методом. Зовнішні деталі верху викроюють, розташовуючи різаки слідом по основі, тобто в поздовжньому напрямку матеріалу, підкладки по – пітканню; міжпідкладки – по основі. Деталі, які повинні мати високу тягучість (окантовка та інші), необхідно розміщувати під кутом 45 (.

Розкрій на деталі порівняно великих розмірів починають від лівого краю, і поступово переходять до інших деталей, менших за розміром. Це зменшує додаткові міжшаблонні відходи й дає змогу зберегти обрану систему суміщення деталей уздовж усього настилу.

Для настилу в 4 шари розкрій починають, відступивши від переднього краю 2,5 мм, і не більше 3 мм від вирівняної кромки з лівого боку, а міжшаблонний місток не має перевищувати 1,5 мм. Настил у 8 шарів розкроюють із дотриманням, відповідно, параметрів 3 мм, 5 мм і 2 мм. При розкроюванні настилу у 20 шарів дотримуються, відповідно, таких параметрів: 5 мм, 5 мм, 3 мм.

При розкроюванні матеріалів шириною 140-160 см, які складаються вдвоє вздовж полотна, смугу, що утворилася в середині полотна від некратності розмірів деталей, розгортають і докроюють. 

Розкрій від початку і до кінця здійснює один розкрійник наскрізним методом на пресах з автоматичним поворотом ударника.
При розкроюванні стрічковим ножем настил подається на робоче місце з попередньо нанесеною на верхній шар схемою укладання деталей. Правила розміщення деталей на схемі такі ж як і при розкроюванні на пресах.

Настил попередньо розрізають на ділюжки, довжиною 80-150 см для зручності переносу і подачі їх на робочий стіл стрічкової машини. Ділюжки спочатку розкроюють на смуги з одним або декількома рядами накреслених деталей, а потім розкроюють на деталі взуття.

В. Обладнання – для розкрою настилів текстильних матеріалів використовується прес ПТГ-12 – консольний з автоматичним повертанням ударника; для розкрою настилів текстильних матеріалів, штучних та синтетичних шкір використовуються преси ПОТГ-20-О, ПОТГ-40-О з відвідною траверсою і пристроєм для подачі настилу в зону розкрою; прес ПТК-25 – для розкрою настилів текстильних матеріалів, штучних і синтетичних шкір з пересувною кареткою.

Інструмент – різаки, висотою 32 або 48 мм, вирубні плити.

Машини зі стрічковим ножем РЛ-5 і машини з дисковими ножами ЕЗДМ-3, ЕЗДМ-4.

7 – Комплектування деталей 
А. Викроєні деталі повинні відповідати вимогам стандарту. При контролі якості перевіряють: лінійні розміри деталей; допускається відхилення лінійних розмірів від контрольних шаблонів  ( 1 мм; якість та чистоту зрізів, гофр і наколок; тягучість та жорсткість; наявність дефектів.

Деталі наколюють по лініях припусків на шви для забезпечення правильності їх складання. При розкроюванні на пресах використовують різаки з наколками. При розкроюванні на стрічкових машинах деталі наколюють вручну, при цьому вони повинні бути складені у пачки, без зсуву по шарах.

При розкроюванні на пресах використовують різаки з гофрами, які замінюють таврування розміру і повноти. При розкроюванні стрічковим ножем ставиться клеймо цих реквізитів фарбою, яка не змивається.

Контролер-комплектувальник перевіряє якість розкроєних з настилу деталей. Всі деталі з дефектами відбраковує розкрійник. Деталі верху, підкладки та міжпідкладки комплектують у пачки.

Б. Фарба для клеймування.

В. Стіл, шаблони для розмітки, товщиномір, набір клейм, машина 22ЕS (Schön), контейнери, візки.

Контрольні питання

1. Групи операцій розкрою матеріалів на деталі верху взуття.

2. За якими ознаками проводиться приймання та підсортовування шкір і рулонних матеріалів?

3. Що включає завдання на розкрій і як воно складається?

4. Як проводиться підбір виробничих партій при розкроюванні шкір і рулонних матеріалів?

5. Правила розкроювання шкір на деталі верху та підкладки.

6. Як проводиться контроль якості викроєних деталей?

7. Як проводиться комплектування деталей крою?

8. Що містить технологічна карта на розкрій шкір?

9. Як проводиться комплектування настилів?

10. Як визначається фактичний процент використання шкір і рулонних матеріалів?

11. Яке обладнання та оснастка використовується для розкроювання шкір і рулонних матеріалів?

Література: [1-2, 4-10, 11-24, 32-39]

Тема 2. ПРОЕКТУВАННЯ ТЕХНОЛОГІЧНОГО ПРОЦЕСУ РОЗРУБУ МАТЕРІАЛІВ НА ДЕТАЛІ НИЗУ ВЗУТТЯ 
2.1 Загальна характеристика технологічного процесу розрубу шкір.

2.2 Характеристика операцій розрубу шкір.

2.3 Особливості технологічного процесу розрубу штучних матеріалів.

2.1 Загальна характеристика технологічного процесу розрубу шкір

Технологічний процес розрубу шкір на деталі низу передбачає ті ж самі групи операцій, що і технологічний процес розкрою шкір на деталі верху, з аналогічним призначенням.

Вибір раціонального місця початку розрубування і послідовності розміщення різаків на шкірі залежить від її якості та конфігурації, кількості дефектів та їх розташування на площі. Орієнтовними лініями початку і послідовності розрубування можуть бути хребтова та лінії відрізу воротків і піл.

Розрубування шкір здійснюють за такими варіантами:
· від привороткової частини уздовж лінії відрізу воротка;

· від привороткової частини уздовж лінії відрізу поли;

· від середини привороткової частини вздовж лінії хребта;

· від припільної частини вздовж лінії відрізу поли;

· від середини огузкової частини вздовж хребтової лінії;

· від хребтової лінії з обох боків до лінії відрізу поли.

Цілі шкіри або чепраки великої площі (понад 120 дм2) доцільно розрубувати, починаючи від хребтової лінії на відповідальніші деталі низу взуття.

Чепраки невеликої площі (80-110 дм2) доцільно розрубувати, починаючи з привороткової або припільної частин уздовж лінії відрізу поли на менш відповідальні деталі низу взуття.

Чепраки різних категорій розрубують на відповідальні деталі, різні за родом, видом і призначенням.

Чепраки І категорії завтовшки понад 5 мм використовують переважно для вирубування підошов чоловічого взуття. До завдання на розрубування додатково включають підошви хлопчачого та жіночого взуття. З крайових ділянок шкіри вирубують підметки, набійки, задники. Розрубування переважно починають з огузка вздовж хребтової лінії, розділяючи чепрак XE "чепрак"  на дві частини, що полегшує його розрубування.

Чепраки II категорії завтовшки 4,5-5 мм використовують переважно на підошви чоловічого, хлопчачого та шкільного взуття, а крайові ділянки – на підошви дитячого взуття.

Привороткові ділянки чепрака розрубують на задники й устілки.

Чепраки III категорії завтовшки 4,1-4,5 мм частково розрубують на підошви чоловічого, хлопчачого, дівочого взуття, частково – на підошви жіночого взуття. З периферійних ділянок вирубують підошви дошкільного взуття.

Чепраки IV категорії завтовшки 3,6-4,0 мм розрубують на підошви жіночого, дитячого та гусарикового взуття. Крайові ділянки використовують на устілки.

Чепраки V і VI категорій завтовшки 3,1-3,5 мм та 2,6-3,0 мм розрубують переважно на устілки. Центральну частину шкіри можна використовувати на підошви гусарикового взуття.

Воротки починають розрубувати з лівого або правого кута вздовж лінії відрізу воротка. Воротки I, II і III категорій переважно розрубують на менш відповідальні деталі: задники, підметки внутрішні, устілки.

Воротки IV і V категорій переважно розрубують на менш відповідальні деталі: устілки, підложки, платформи, фліки.

Поли починають розрубувати від задньої лапи вздовж лінії відрізу поли поздовжніми рядами або рядами під нахилом.

Поли всіх категорій розрубують на менш відповідальні деталі: устілки, підложки, платформи, фліки.

На рисунку 3 наведено приклад розрубу чепрака І-ї категорії на деталі низу взуття.
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Рисунок 3 – Схема розрубу чепрака І категорії на деталі низу взуття. Цифрами позначено послідовність розміщення різаків
2.2  Характеристика операцій розрубу шкір

1 – Приймання шкіряних матеріалів
Шкіри надходять партіями у вигляді окремих чепраків, воротків і піл, складених у пачки або згорнутих у рулони по 5-10 шкір. На кожній шкірі повинно бути клеймо, де вказано: площа шкіри, сорт, категорія товщини, підприємство-виробник, стандарт, дата випуску. 

При прийманні нової партії шкір, а також при наявності відхилень властивостей матеріалів при виготовленні взуття проводиться лабораторний контроль фізико-механічних властивостей матеріалів.

Шкіри сортують за такими ознаками однорідності:

· за призначенням (жорсткі шкіри поділяють на підошовні і устілкові);

· за методом кріплення низу – шкіри для цвяхового і гвинтового методів кріплення та шкіри для ниткових і клейового методів кріплення;

· за видом – це жорсткі шкіри із шкур великої рогатої худоби, із шкур свиней та із шкур коней;

· за категорією товщини. В залежності від категорії товщини шкіри поділяють для взуття цвяхового і гвинтового методів кріплення – шість категорій; для взуття ниткових і клейового методів кріплення – п’ять категорій;

· за конфігурацією. За конфігурацією жорсткі шкіри поділяють на такі групи: цілі шкіри; півшкіри (розрізані вздовж хребта); чепраки, воротки, поли (із шкур великої рогатої худоби); півчепраки; “рибки” (шкіра без піл); кінські хази;

· за сортом – жорсткі шкіри поділяють на I, II, III, IV сорти.

Підсортовані шкіри розкладають по стелажах для подальшого формування виробничих партій.

В. Стіл, стелажі, лінійка, товщиномір.

2 – Складання завдання на розруб
А. Завдання на розруб складають з урахуванням розкрійних особливостей шкір, а також максимального їх використання за призначенням. Для кожного завдання на розруб шкір передбачають не більше 12 різаків. У карті розрубу вказують: номер завдання, мінімальну товщину деталей у розрубі, кількість пар і розміри деталей, загальну площу шкіри і норми її використання, категорію, сорт та інші дані.

В. Стіл, бланки карти розрубу, комп’ютер.

3 – Підбір виробничих партій шкір для розрубу
А. Підбір виробничих партій шкір за видом, сортом, призначенням і категорією проводиться у відповідності з потребою у шкіряних деталях низу.

На робоче місце партію шкір подають у кількості, яка необхідна на 3-4 години роботи або на всю зміну в залежності від запасу жорстких шкір.

4 – Складання схем розрубу шкір
Схеми розрубу враховують основні розкрійні властивості, складну топографію розташування товщин по всій площі. Схеми розрубу складають для шкір кожної категорії за найбільш економічними варіантами суміщення деталей. До схеми розрубу включають деталі низу, що мають різне призначення, товщину та розміри;

5 – Розрубування жорстких шкір
А. Вирубник перевіряє стан готовності пресу, різаків, вирубної колоди, вивчає індивідуальне завдання на розруб, оглядає виробничу партію матеріалу й перевіряє його згідно з картою розрубу, позначає дефекти на шкірах. 

Перед початком розрубування робітник повинен:

- оглянути шкіру і крейдою відмітити всі пороки. При цьому також необхідно визначити щільність шкіри і орієнтовну товщину різних ділянок, при необхідності товщину уточнюють за допомогою товщиноміра;

- вкласти шкіру на колоду лицьовою стороною вверх;

- вирубувати деталі за прийнятою системою розрубу, оглядаючи їх і шкіру у процесі розрубування;

Шкіри розрубують в один шар, починаючи з кращих за якістю і більших за площею на деталі більших розмірів. При розрубуванні шкір пороки обходять, не порушуючи системи розрубу. Найбільш поширеними системами розрубу є прямолінійно-поступальна і система “ялинка”.

На робочому місці вирубника повинна знаходитися карта розрубу, у якій вказується:

· схема розподілу товщини окремих зон топографічних ділянок (чепраків, піл, воротків);

· система розрубу, яка рекомендується для конкретного випадку;

· мінімальна товщина деталей низу за стандартом;

· норми виходу деталей за зонами і товщині;

· технічні вимоги до деталей;

· перелік дефектів, які допускаються на деталях низу 1-го сорту.

В. Обладнання: преси ПВГ-18-1-О, ПВГ-18-1600; інструменти: різаки ліві і праві з гофрами і козирками висотою 95-100 мм: вирубні плити і колоди.

6 – комплектування і рахування шкіряних деталей низу на робочому місці
А. Деталі низу за призначенням, фасоном і розміром підраховують, складають і комплектують у пачки. У карті розрубу відмічають кількість вирубаних деталей, їх призначення, фасон і розмір. Перевіряють відповідність якості вирубаних деталей низу вимогам діючих стандартів та технічних умов. 

В. Стіл, калькулятор, шаблони, товщиномір.

2.3 Особливості технологічного процесу розрубу штучних матеріалів

Штучні матеріали для деталей низу взуття мають однорідні фізико-механічні властивості по площі у відповідних напрямках, визначені розміри і форму. Усе це робить розруб таких матеріалів менш складним у порівнянні з розрубом шкір.

Матеріали, площа і лінійні розміри яких відносно великі в порівнянні з площею і лінійними розмірами деталей, розрубують за прямолінійно-поступальною системою. Для кращого використання площі матеріалу на тканинній основі, деталь, при розрубі задника орієнтують довжиною по основі, висотою по пітканню. Аналогічно вирубують підноски.

Штучні матеріали розрубують в один або кілька шарів залежно від виду, товщини, призначення деталей.

1 – Приймання матеріалів

А. Гума надходить пачками по 10-20 пластин у пачці. У кожну пачку комплектують пластини однакового призначення, виду, марки, групи товщин, розмірів, кольору, візерунка, рифлення. В кутку кожної пластини ставлять клеймо фарбою, що не змивається, де вказують такі реквізити: сорт, вид або марку гуми, товщину, номер групи, номер сортувальника. До кожної пачки гуми прикріплюється ярлик, де вказані реквізити: стандарт, за яким виготовляється матеріал, кількість пластин у пачці, номер партії і дату випуску, номер пакувальника.

Картон взуттєвий – надходить в листах кіпами масою не більше 200 кг або в рулонах (картон простилковий ПР-1).

Кожен лист картону повинен мати клеймо і містить реквізити: марка картону, товщина, номер партії, номер контролера ВТК, а також стрілку, яка вказує машинний напрямок. Кожен рулон також повинен мати аналогічне маркування. На прикріпленому ярлику вказані: назва матеріалу, підприємство-виробник, стандарт, маса, дата випуску, номер пакувальника.

Штучні матеріали для задників і підносків – надходять у вигляді рулонів довжиною 20-45 м. 

При необхідності проводиться лабораторний контроль фізико-механічних властивостей матеріалів, що поступають.

В. Візки, стелажі, стіл, товщиномір, метр.

2 – Складання завдання на розруб штучних матеріалів
А. Завдання на розруб складають з врахуванням ефективного використання площі штучних матеріалів у відповідності з їх розкрійними властивостями, вимогами, що ставляться до якості деталей низу і потребою підприємства в цих деталях.

Завдання на розруб складають на основі чистих площ деталей і норм використання матеріалів на відповідні деталі. При складанні завдання за одним вирубником закріплюється один вид матеріалу (це сприяє підвищенню використання матеріалу, а також підвищенню продуктивності праці). 

Завдання на розруб штучних матеріалів складається, в основному, без комбінування деталей.

В. Стіл, калькулятор, бланки карти розрубу.

3 – Підбір виробничих партій штучних матеріалів
А. В одну виробничу партію підбирають штучні матеріали для низу однорідні за: призначенням, маркою і видом, товщиною, кольором, сортом; для матеріалів, які приймаються у вигляді пластин або листів – за лінійними розмірами, а матеріали, які приймаються у вигляді рулонів – за шириною.

Виробничу партію подають на робоче місце у кількості, яка необхідна на 3-4 години роботи або на всю зміну. Не допускається одночасна видача неоднорідних штучних матеріалів одному вирубнику.

Із підібраних виробничих партій штучних матеріалів комплектують настили за тими ж правилами, що і при розкроюванні рулонних матеріалів на деталі верху. Із листових матеріалів також комплектують настили, довжина і ширина яких відповідає лінійним розмірам матеріалу.
Рекомендована кількість шарів у настилі: матеріали для задників і підносків – 8-12 шарів (обов’язково парне число); картон – 2-3 шари; гуми – 2 шари.

В. Стіл, калькулятор, візки, метр, товщиномір.

4 – Складання схем розрубу штучних матеріалів

Штучні листові та рулонні матеріали мають схеми для кожної групи матеріалів з однаковими лінійними розмірами, фізико-механічними властивостями та призначенням. Використовують прямолінійно-поступальну або ділюжкову систему.

5 – Розруб штучних матеріалів на деталі низу
Штучні матеріали мають стандартні розміри і форму, вони мають однорідні фізико-механічні властивості.

Штучні матеріали, площа і лінійні розміри яких відносно великі порівняно з площею і розмірами деталей, що вирубуються (найчастіше це рулонні матеріали) за прямолінійно-поступальною системою. При цьому проміжні деталі (задники, підноски та інше) дозволяється розміщувати на матеріалі у будь-якому напрямку, проте для кращого використання площі настилу їх рекомендується розміщувати так, щоб найбільший лінійний розмір деталі був розташований по довжині настилу або у напрямку більшого лінійного розміру матеріалу.

Штучні матеріали, площа і лінійні розміри яких відносно малі порівняно з площею і розмірами деталей, що вирубуються, рекомендується розрубувати за ділюжковою системою. Наприклад: гуми – на підошви, картон у листах – на устілки.

Устілки на листах картону необхідно розміщувати більшим лінійним розміром в поперечному напрямку листа (перпендикулярно машинному напрямкові), оскільки в цьому напрямкові картон більш стійкий до зламування, особливо це має значення для картону багатошарового відливу.

На гумових пластинах деталі необхідно розміщувати слідом вздовж лінії каландрування.

Б. інструмент: різаки, вирубні плити або колоди.

В. Обладнання: ПВГ-18-1-О, ПВГ-18-1600

6 – Комплектування вирубаних деталей 
А.  Контроль якості штучних матеріалів проводиться за тими ж ознаками, що і контроль якості жорстких шкір. Деталі, які не відповідають вимогам стандартів бракують і замінюють іншими. Забраковані деталі можуть бути перерубані на інші деталі меншого розміру або на деталі з іншими вимогами.

Контролер-комплектувальник підраховує деталі низу одного призначення, фасону, розміру, складає їх у контейнери або зв’язує у пачки по 6, 10 або 12 пар. Кількість деталей низу контролер-комплектувальник відмічає у карті розрубу.

В. Стіл, калькулятор, шаблони, товщиномір, контейнери.

Контрольні питання

1. Групи операцій розрубу матеріалів на деталі низу взуття.

2. За якими ознаками проводиться приймання та підсортовування шкір та штучних матеріалів для деталей низу взуття?

3. Що містить завдання на розруб і як воно складається?

4. Як проводиться підбір виробничих партій при розрубі шкір та штучних матеріалів?

5. Правила розрубу шкір на деталі низу взуття.

6. Як проводиться контроль якості вирубаних деталей?

7. Як проводиться комплектування вирубаних деталей?

8. Що містить карта розрубу шкір?

9. Як проводиться комплектування настилів штучних матеріалів?

10. Яке обладнання та оснастка використовується для розрубування шкір та штучних матеріалів?

Література: [1-2, 4-9, 11-20, 22, 32-39]

Тема 3. ПРОЕКТУВАННЯ ТЕХНОЛОГІЧНОГО ПРОЦЕСУ ОБРОБЛЕННЯ ДЕТАЛЕЙ ВЕРХУ

3.1 Групи операцій оброблення деталей верху.

3.2 Операції оброблення деталей до з’єднання між собою і з підкладкою.

3.3 Операції оброблення видимих країв деталей верху, їх характеристика.

3.4 Операції оздоблення деталей верху, їх характеристика.

3.1 Групи операцій оброблення деталей верху

Після розкрою виконується оброблення деталей верху з метою полегшення складання їх у заготовку. На характер операцій оброблення деталей верху в основному впливає: варіант оброблення верхнього канта деталей заготовки, вид матеріалу, вид декорування (оздоблення) і спосіб закріплення їх на деталях, закріплення заготовки взуття на стопі, конструктивні особливості заготовки, наявність цілих і відрізних деталей, призначення взуття. Оброблення деталей верху суттєво поліпшує зовнішній вигляд взуття.

Умовно технологічний процес оброблення можна поділити на три групи:

- операції оброблення деталей до з’єднання між собою і з підкладкою;

- операції оброблення видимих країв деталей верху, їх характеристика;

- операції оздоблення деталей верху, їх характеристика.

До основних операцій оброблення деталей належать: вирівнювання деталей за товщиною, скошування та підрізання країв деталей з торця, а також клеймування деталей.

3.2 Операції оброблення деталей до з’єднання між собою і з підкладкою

До першої групи відносяться такі операції:

1) вирівнювання деталей за товщиною;

2) клеймування деталей підкладки;

3) стоншення країв деталей верху і підкладки;

4) підрізання країв деталей верху з торця;

5) наклеювання та дублювання деталей міжпідкладкою.

1 – Вирівнювання деталей за товщиною
А. Різну товщину можуть мати не лише окремі ділянки шкіри, а й окремі ділянки однієї і тієї ж деталі, яка викроєна із шкіри. Сучасне обладнання взуттєвого виробництва, особливо обтягувально-затягувальні машини вимагають стандартної товщини деталей по всій площі. Тому рекомендується вирівнювати шкіряні деталі верху по всій площі. Деталі з усіх матеріалів, за винятком текстильних, вирівнюють по всій площі з бахтарм’яного боку до певної товщини, якщо товщина їх більше за 1,2 мм. Товщина деталей після вирівнювання не повинна бути меншою, ніж вказано у стандарті, перепад товщини за площею не повинен перевищувати ( 0,1 мм.

В. Обладнання: машини МДВ-О, UAF-470, UAG-470 фірми Fortuna, 06101Р1, 06020Р3, С-480, С-411 фірми Camoga.

Примітка: на машинах фірми Fortuna і фірми Camoga крім операції "вирівнювання по товщині" можна виконувати операції "стоншення країв" і "торцева підрізка деталей".

2 – Клеймування деталей підкладки
А. Клеймо проставляють на лицьовому боці підкладки, у верхній частині лівого берця, штаферці або окремо на тасьмі, де вказують номер моделі, дату виготовлення, розмір. Клеймування виконують гарячим тисненням через фольгу за температури 100-110 °С протягом 1-2 с. Артикул на деталях взуття не клеймують. Для окремих видів взуття (наприклад кімнатних туфель) з лівої сторони пришивають ярлик, який містить такі самі реквізити.

Крім такого клейма може ще також ставитися на окремих деталях (найчастіше на вкладних устілках) клеймо торгової марки.

В. Обладнання: Typ 234 (Schön); Typ 891 (Fortuna); HP-6 (Fortuna); 06128/P2 (Svit); Модель 6 (BUSMC); GER 35/TRР (Anver); 06049Р3; T3 (Sigma); FP-U3 (Vagner); КДВ-1-O; KMB-O (M3).

3 – Стоншення країв деталей верху і підкладки
А. Зовнішні деталі верху та підкладки стоншують по краю із бахтарм’яного боку або, за необхідності, з лицьового перед загинанням, випалюванням, настрочуванням. Під час оброблення деталей верху зовнішні краї стоншують з бахтарм’яного боку з таким розрахунком, щоб товщина оброблених країв деталей, що з’єднуються, дорівнювала початковій товщині матеріалу.
Краї деталей верху і шкіряної підкладки, які передбачається з’єднувати нитковими швами, стоншують для того, щоб у готовому взутті не утворювалися грубі рубці, які можуть натирати стопу у процесі експлуатації.

Стоншені краї повинні бути однаковими за шириною і товщиною і відповідати нормативам, які залежать від призначення цієї операції. Наприклад, стоншення країв під загинання виконується на ширину 7 ( 1 мм на 1/2 початкової товщини. Форма стоншеного краю може бути: похилою, нахиленою з жолобком, прямою з жолобком, прямою.

Для безпідкладкового взуття стоншення верхнього канту проводять на ширину 10-12 мм. Для деталей із штучних та синтетичних шкір для збереження міцності товщина стоншених країв повинна бути трохи більшою, ніж товщина відповідних деталей із натуральної шкіри.

Стоншення країв матеріалів на волокнистій та комбінованій основі (трьохшарової структури) проводиться з нелицьової сторони. Стоншення країв матеріалів підвищеної товщини на основі із тканин проводиться з лицьової сторони. Краї деталей із штучних та синтетичних шкір товщиною 1 мм і менше не стоншують.

В. Обладнання: АСГ-13, 3SE-EZ (Schön); 34 SU AG (Schön); 3S-RZ (Fortuna); 1339 РЗ (Svit).

4 – Підрізання країв деталей верху з торця (торцева підрізка деталей)
А. Операція виконується для деталей із шкіри підвищеної товщини, переважно для безпідкладкового взуття. Краї деталей по канту підрізають посередині товщини на глибину до 10 мм. Мінімальна товщина лицьового і бахтарм’яного шару – 1,1 мм.

Для покращення зовнішнього вигляду лицьовий шар стоншують, загинають і пристрочують до бахтарм’яного з одночасним обрізанням його залишків. При з’єднанні деталей, наприклад, союзки з берцями, у підрізаний край однієї деталі вставляють стоншений край іншої деталі. В підрізаний край можна вставляти тасьму, застібку-блискавку та інші деталі. При виготовленні безпідкладкового взуття зі шкір товщиною більше 2,3 мм підрізають союзку в носковій частині і берці або задинки у п’ятковій частині для вставляння підноска і задника. Це дозволяє не використовувати кишеню для задника і підноска, що забезпечує економію матеріалів та покращенню експлуатаційних властивостей взуття. Підрізають деталі на глибину до 30 мм.

В. Обладнання: КЕ (Fortuna); 06155/Р2 (Svit); 0144/РЗ (Svit); C-480 (Camoga); МПБ-О (МЗ).

5 – Наклеювання та дублювання деталей міжпідкладкою
А. Міжпідкладку використовують для підвищення формостійкості взуття у процесі експлуатації і вирівнювання тягучості деталей верху, які викроюються із тонких шкір з підвищеним подовженням. 
Деталі верху із шевро, шеврету, козлини, замші, велюру повинні бути обов’язково укріплені міжпідкладкою незалежно від їх товщини. Для взуття з верхом з інших видів шкір застосування міжпідкладки обов’язково у випадку, коли товщина шкіри менша товщини, яка вказана у стандарті на виготовлення взуття.

Міжпідкладку можна не використовувати у взутті із наскрізною підкладкою зі шкіри або з натурального хутра, для взуття з верхом із текстильних дубльованих матеріалів. Деталі зі штучних і синтетичних шкір з товщиною більше 1,2 мм міжпідкладкою не укріплюють, за виключенням матеріалів на нетканій основі типу "кларіно". Для таких матеріалів міжпідкладку наклеюють на носок і союзку незалежно від їх товщини.

Прикріплення міжпідкладки може здійснюватися за такими варіантами:

1-й варіант – на клей-розчин

За цим варіантом клей на основі натурального каучуку – НК (концентрація 7-9 %) може наноситися по всій поверхні деталі (при ручному виготовленні взуття), але більш раціональним є нанесення клею по поверхні міжпідкладки смугами шириною 2-3 мм, відстань між смугами 5-6 мм. Такий спосіб нанесення клею сприяє підвищенню гігієнічних властивостей взуття. Міжпідкладку наклеюють без складок і зморшок за нормативами, які враховують такі вимоги:

· краї міжпідкладки повинні обов’язково попадати хоча б під одну строчку;

· краї міжпідкладки не повинно бути видно у готовому взутті;

· міжпідкладка не повинна попадати під загинання;

· міжпідкладка повинна попадати під затягування (вона наклеюється на відстані 8-10 мм від краю затягувальної кромки).

2-й варіант – використання міжпідкладки із матеріалу, на поверхню якого нанесено клей-розплав

За цим варіантом міжпідкладка накладається на деталь верху з дотриманням тих же нормативів і дублюється на пресі ДВ-2-О за такими режимами: температура вибирається в залежності від температури плавлення клейового шару міжпідкладки і становить 110-180(С; тривалість дублювання – 10-15 с під тиском 0,34-0,49 МПа.

Б. Клей НК 7-9 % (І-й варіант).

В. Обладнання: 821; 460; С 1100 (Schön); RB; 456 (Fortuna); 01275Р5 (Svit); В-44 (Leibrock); 401/402; В-67; В-73 (Vagner); ДВ-2-O; МНВ-О (МЗ).

3.3 Операції оброблення видимих країв деталей верху, їх характеристика

До другої групи відносяться способи оброблення видимих країв деталей верху і відповідні операції для їх виконання. Видимі краї деталей обробляють з метою покращення зовнішнього виду взуття і їх укріплення. 

У залежності від виду взуття, його призначення, матеріалу деталей верху використовують такі способи оброблення:

1) фарбування країв;

2) обпалювання або гаряче формування (загинання) краю деталей;

3) перфорація по краю деталей;

4) загинання країв деталей;

5) оброблення видимого краю виворіткою;

6) окантовування країв деталей тасьмою.

1 – Фарбування країв
Фарбування країв деталей – найпростіший спосіб оздоблювання торця видимих країв деталей верху взуття. Фарбують краї деталей верху взуття зі щільних шкір хромового методу дублення (напівшкурка, ялівки, бичка та інші, товщиною більше 1,5 мм), а також зі штучних шкір на нетканій волокнистій основі та синтетичних шкір. Ця операція виконується після обрізання країв і, найчастіше, суміщують (поєднують) із розкроєм. Для фарбування використовують водостійкі фарби за кольором лицьової поверхні матеріалу верху (у відповідності із напрямком моди можливе фарбування країв у контрастний колір).

Фарбування країв може виконуватися поштучно пензлем або у пачках. При фарбуванні пачку деталей затискують у спеціальному поворотному пристрої витяжної камери, фарбу наносять пістолетом для розпилювання.

Оброблення країв фарбуванням найбільш простий і найменш матеріаломісткий та трудомісткий спосіб оброблення видимих країв, але зовнішній вид взуття при цьому суттєво не покращується. Тому даний спосіб оброблення використовують лише для повсякденного взуття.

Фарбу наносять на край рівним, тонким шаром, без пропусків і патьоків. Після фарбування сушать за температури навколишнього середовища протягом 10-15 хвилин. 

Не фарбують краї деталей зі шкір білого кольору та світлих тонів.

Б. Фарби, рецепт № 33 (за типовою технологією).

В. Обладнання: установка 181 (Schön), АК-3-О (МЗ), витяжна камера або стіл з витяжкою, пістолет для розпилювання, посуд для фарб, пензель.

2 – Обпалювання або гаряче формування (загинання) краю деталей
Обпалювання та гаряче формування видимих країв – операція скорочення волокон шкіри під дією високої температури.

Обпалюванням обробляють краї деталей зі щільних шкір хромового методу дублення, товщина яких більше 1,1 мм. Краї, що обробляють обпалюванням, повинні бути попередньо стоншені з бахтарм’яного боку. У процесі обпалювання краї деталей загинаються на 90-100 (.

Гарячим формуванням обробляють краї деталей з менш щільних шкір хромового методу дублення: шевро, шеврету, опойка завтовшки до 1,1 мм. Перед обробкою краї деталей не стоншують. У процесі гарячого формування край деталі загинається на 180 (.

Загинання лицьового шару на бахтарм’яний бік не повинен перевищувати 0,5 мм. На оброблення деталей обпалюванням та гарячим формуванням передбачається припуск 1 мм. 

Обпалювання країв і гаряче формування здійснюється за допомогою нагрівального елементу у вигляді скоби, яка здійснює коливальний рух у вертикальній площині. При дотиканні цього елементу до бахтарм’яного боку деталей волокна шкіри скорочуються, в результаті чого край деталі загинається на бахтарм’яний бік. Температура скоби залежить від кольору шкіри: для чорних шкір вона становить 900-1000 (С, для кольорових – 700-900 (С, для білих і світлих – 400-500 (С. Швидкість транспортування матеріалу становить 3-4 м/хв.

Краї деталей після обпалювання мають красивий вигляд як і при обробці країв загинанням. Не допускається обробляти обпалюванням деталі верху із замші, велюру, нубука, а також верхні і передні краї берців черевиків і напівчеревиків всіх статево-вікових груп. Не допускається обпалювання країв деталей зі штучних та синтетичних шкір.

Краї деталей зі штучних шкір обробляють оплавленням в полі струмів високої частоти (СВЧ) при викроюванні деталей спеціальними різаками-електродами на пресах ПГС-30.

В. Обладнання: для обпалювання країв –333 (ПМЗ), ОКВ-О, 01048/Р1; для оплавлення країв в полі СВЧ – прес ПГС-30.

3 – Перфорування по краю деталей
А. На деталях пробивають отвори різної конфігурації чітко по лінії орієнтиру з лицьового боку. Відстань між пробитими отворами строго регламентовані, так, наприклад, відстань між центрами отворів діаметром 0,8-1,0 мм дорівнює 4 мм; діаметром до 2 мм відповідно 6-8 мм.

Перфорація не повинна потрапити під затягувальну кромку.
В. Обладнання: 22 ES (Schön); мод. 523 (Sandt); 06099P1 (Svit); ПГТП-45-О (M3).
4 – Загинання країв деталей
А. Загинанням обробляють видимі краї деталей для покращення зовнішнього вигляду взуття, підвищення міцності країв та опору розтягуванню на операціях складання заготовки і в процесі експлуатації взуття. Даним способом обробляють краї деталей модельного і повсякденного взуття всіх статево-вікових груп зі всіх видів матеріалів. Можливе загинання країв за двома варіантами:

1-й варіант – загинання країв на клей-розчин. Для оброблення краю виконуються такі операції:

· стоншення країв: (операцію не виконують для деталей із текстильних матеріалів);

· нанесення клею, сушіння – клей наносять рівним, тонким шаром без забруднення лицьової поверхні деталей на ширину 9-12 мм, тривалість сушіння 15-20 хв. за температури навколишнього середовища. При цьому використовують клей на основі натурального каучуку (клей НК 7-9 %). Для загинання країв деталей зі штучних шкір концентрація клею повинна бути вищою;

· наклеювання тасьми – на відстані 5-6 мм від краю деталі наклеюється тасьма, яка попередньо промазана клеєм, для укріплення стоншеного краю;

· загинання країв – краї загинають вручну за спеціальними шаблонами або на машині. Ширина загнутого краю по всьому периметру повинна становити 4-5 мм. Загнуті краї повинні бути щільно склеєні. При загинанні в місцях малих радіусів ввігнутої кривизни деталей роблять надсічки на глибину 2-2,5 мм, а в місцях випуклої кривизни — надлишки загнутої ділянки шилом вкладають у дрібні складочки.

2-й варіант – загинання на клей-розплав. Для загинання країв використовують клеї-розплави на основі поліамідів – марок 69Т, № 622, або відповідні зарубіжні клеї. Для загинання країв за цим варіантом виконують такі операції:

· стоншення країв деталей;

· загинання країв деталей верху з одночасним нанесенням клею і наклеюванням тасьми у вигляді капронового шнура. Нормативи виконання операції аналогічні загинанню країв за першим варіантом.

В.  Обладнання: 

· для загинання країв вручну – стіл з підсушкою, мармурова плита, молоток, шаблони для загинання;

· для загинання країв на клей-розчин – машини ЗКВ-1-О, 01280Р1(Svit);

· для загинання країв на клей-розплав – машини ЗКД-2-О, 171 (Sigma), СОМ 42 FM (Schön) для загинання ременів літнього відкритого взуття на клей-розплав застосовується машина 1641/G фірми Protos.


5 – Оброблення видимих країв виворіткою

А.  Такий спосіб оброблення сприяє поліпшенню зовнішнього виду взуття, утворює красивий і міцний кант і використовується при виготовленні модельного і повсякденного взуття. Ефективно використовувати цей спосіб оброблення для взуття з деталями, які виготовленні з матеріалів, що сильно обсипаються – із текстильних матеріалів, або штучних шкір на тканій і нетканій основах.


Оброблення країв виворіткою передбачає такі технологічні операції:

· стоншення країв деталей;

· зшивання деталей верху і підкладки по канту. Деталі складають бахтарм’яними (нелицьовими) сторонами і з’єднують однією строчкою паралельно краю деталі на відстані 1,0-1,2 мм від нього.

· намазування клеєм деталей верху і підкладки, сушіння. Клей НК 7-9 % наносять рівним, тонким шаром на бахтарм’яну сторону деталей на ширину 10-15 мм для напівчеревиків, туфель і на 20-25 мм – для черевиків, чобіток, напівчобіток, сушіння 16-20 хв. за температури навколишнього середовища;

· вивертання і обстукування канту – підкладку вивертають всередину за край верху на 3-4 мм або навпаки (іноді перегин роблять строго по лінії з’єднання верху з підкладкою) і обстукують для щільного з’єднання верху з підкладкою;

· строчіння канту деталей (не обов'язкове).


Різновидом оброблення видимих країв виворіткою є оброблення країв – “французький кант”. Цей спосіб оброблення використовується для оброблення і разом з тим оздоблення канту модельного взуття. Полягає в тому, що спочатку до деталі верху пришивають кант, який виготовляється зі шкіри іншої фактури, іншого кольору або з металізованим ефектом. Потім промащують кант з бахтарм’яного боку клеєм та вивертають таким чином, щоб деталь виступала над краєм верху на 1,5-2 мм. В залежності від матеріалу підкладки її приклеюють або під край канту, або на край і пристрочують.

Б. Допоміжні матеріали: клей НК 7-9 %, нитки 44 ЛХ.


В. Обладнання: стіл з підсушкою, посуд для клею, пензель, швейні машини 330-8 кл., 332 кл., голки 0335-33-90(100.


6 – Окантовування країв деталей 

А. Окантовують краї деталей верху з текстильних матеріалів, штучних та синтетичних шкір, а іноді – з натуральних шкір. При окантовуванні країв деталей верху найчастіше використовується спеціальна тасьма для окантовки, а для деталей верху із натуральних шкір використовується окантовка зі шкіри. Краї деталей окантовують для підвищення їх міцності і для попередження обсипання країв для сипучих матеріалів.

Для окантовування країв деталей використовують бавовняну, віскозну, репсову і капронову тасьму, з “нітроштучшкіри-Т”, а також стрічок зі шкіри чи хутра.


Краї деталей окантовують на швейних машинах, які мають пристосування для загинання і укладання тасьми по краю деталі. Тасьму вкладають без складок і зморшок на однаковій відстані від краю деталей. Край деталі обстрочують окантувальною смужкою однорядною строчкою. Довжина стібка – 3-3,5 мм. Відстань строчки від краю тасьми – 1-2 мм.


Б. Тасьма, нитки бавовняні №30, №40, 44ЛХ.


В. Обладнання: швейні машини 211 кл., 550 кл.,550-1 кл. (ПМЗ); 01118Р6 (Svit), голки 0203-90 (для окантовки із натуральної шкіри – 0335-90).

3.4 Операції оздоблення деталей верху, їх характеристика

Зовнішній вигляд взуття значно залежить від наявності елементів оздоблення деталей і взуття. Найбільш поширеними операціями оздоблення деталей є:

1) тиснення деталей;

2) перфорування деталей верху;

3) строчіння декоративних та випуклих ліній;

4) тонування деталей верху;

5) шовкотрафаретне друкування деталей верху;

6) нанесення візерунка друкуванням через фольгу.

1 – Тиснення деталей
А. Тиснення – нанесення заглибленого або рельєфного візерунка на деталі верху взуття.

Тиснення використовують для декоративного оздоблення деталей верху із натуральної шкіри, штучних і синтетичних шкір. При цьому деталі допускається викроювати із ділянок шкіри з незначними лицьовими пороками, які не допускаються в деталях без тиснення. Малюнок можна витискувати повністю по всій поверхні деталі або на окремих її ділянках.

Тиснення візерунка на шкірі може бути глибоким і неглибоким. При неглибокому тисненні відбувається деформація волокон лише поверхневого шару матеріалу, при глибокому тисненні матеріал деформується по всій товщині.

Тиснення натуральної шкіри проводиться термоконтактним способом. При цьому використовуються візерункові плити, які виготовляються з металу (сталі, латуні, бронзи, цинкових сплавів). Деталь вкладають на плиту з нанесеним візерунком, яка закріплюється на рухомій каретці пресу. Зверху на деталь накладають картонну прокладку, а далі каретку подають в робочу зону пресу, де і відбувається тиснення. Режими тиснення: температура плити – 60-130 (С, тиск пресування – 6-16 МПа, тривалість пресування – 5-15 с.

Малюнок на деталях верху повинен бути чітким, рельєфним, лицьова сторона деталі не повинна бути пошкоджена.

Тиснення штучних шкір проводиться в полі СВЧ. При цьому може здійснюватися тиснення окремих елементів візерунка, декоративних строчок. Тиснення може виконуватися по всій поверхні деталі, поверхня якої або її ділянка розігрівається в полі СВЧ до в’язкотекучого стану і під дією тиску виконується тиснення. Основним видом оснастки для тиснення є електрод, або матриця-електрод, які мають на своїй формуючій поверхні негативне відображення імітації строчки, якогось орнаменту та інше. Глибина тиснення залежить від розмірів робочої частини електроду і товщини термопластичного шару і коливається від 0,02 мм до 0,8 мм. Температура нагріву поверхні 100-140 (С.

Для тиснення деталі по всій поверхні за допомогою СВЧ використовуються силіконові матриці.

Тиснення термопластичних матеріалів можна об’єднувати з їх розкроюванням.

В. Обладнання: для тиснення натуральних шкір – преси ПГТП-45-О; ПГТП-100-О; РР-33 F; 22 ES (Schön); 523 (Sandt);та інше. Для тиснення деталей в полі СВЧ – прес-автомат LG фірми "Тімоньє" (Франція), агрегат DCD-20 (Чехія) та інше. Для тиснення деталей у силіконових матрицях – прес 413 (Schön).


2 – Перфорування деталей верху
А. На деталях пробивають отвори різної конфігурації чітко по лінії орієнтиру з лицьового боку. Перфорація не повинна потрапити під затягувальну кромку.


Для повсякденного взуття використовують просту перфорацію: дрібні круглі отвори, які розташовані паралельно краю деталі. Для модельного взуття використовують складнішу перфорацію: отвори різної форми і розмірів, сполучення яких утворює певний малюнка.

Перфорування деталей верху взуття знижує міцність матеріалів, тому при виборі малюнка і розмірів отворів необхідно дотримуватися строго регламентованих нормативів відстаней між пробитими отворами, при недотриманні яких матеріал може передчасно руйнуватися. Так, наприклад, відстань між центрами отворів діаметром 0,8-1,0 мм дорівнює 4 мм; діаметром до 2 мм відповідно 6-8 мм. 


Перфорування деталей здійснюють змінними перфораційними матрицями, у які вмонтовані пробійники згідно передбаченого для оздоблення деталей малюнка. Для отримання чистого зрізу і попередження поломки пробійників на кожну деталь у місці перфорації накладається стрічка із картону або використовується спеціальна диск-плита, яка повертається після кожного удару пресу на певний кут, що забезпечує її рівномірний знос. 


Деталі верху із натуральної шкіри перфорують з лицьової сторони, а із м’яких штучних шкір – з бахтарм’яного боку.


Малюнок перфорації на деталях верху взуття повинен бути чітко вираженим і однаково розміщеним в обох півпарах взуття. Отвори повинні мати чистий зріз без залишків висічки.


В. Обладнання: електромеханічні преси 06045Р1, 06066Р1, 06099Р1; електрогідравлічні преси ПГТП-45 (МЗ), ПГТП-100-О, 22 ES (Schön).


3 – Строчіння декоративних та випуклих ліній

А. Декоративні строчки проходять вздовж видимих країв деталей верху додатково до основних строчок або за наміченими лініями. Іноді декоративні строчки комбінують із перфорацією.


Якщо декоративні строчки розміщені не по краю, перед їх виконанням проводять намітку ліній строчки тупим шилом, маркером або пістолетом для розпилювання за допомогою спеціальних шаблонів для розмітки. Лінії повинні бути чіткими і симетрично розташованими на однойменних деталях.


При виконанні декоративних строчок відповідні деталі взуття укріплюються міжпідкладкою, для запобігання просікання голкою або деформування матеріалу. 

За відсутності міжпідкладки при виконанні декоративних строчок з бахтарм’яного боку деталі прокладають тасьму по лінії строчки.


Деталі верху оздоблюють також декоративними випуклими строчками (рельєфом) зі шнуром або без нього. Випукла декоративна строчка – дві паралельні строчки зі шнуром, який прокладається між ними з бахтарм’яного боку або без шнура. При цьому використовують шнур бавовняний “ШХБ-33”, діаметром 3 мм.


Декоративні строчки повинні бути рівними, добре утягнутими, без пропуску стібків. Виконання декоративної строчки складнішої конфігурації, вишивання декоративних знаків, емблем виконується за допомогою швейних машин-автоматів. Для оздоблення деталей верху можуть настрочуватися також різні види аплікацій.


Б. Допоміжні матеріали: нитки бавовняні № 10,20, армовані 65ЛХ, 44ЛХ, капронові – 50К, 65К та інші; голки моделей 0335, 0445 номерів 160, 150,130,120-80.


В. Обладнання: швейні машини 330-8 кл., 430 кл., 141-5 (Рfaff); для виконання декоративних випуклих строчок – 01234Р2, 418-45/12-915/04BL (Рfaff); 104-410 S (Adler).

4 – Тонування деталей верху

А. Тонування полягає у нанесенні фарби за наміченим малюнком або по всій площі деталі з поступовою зміною тону. Тонування виконується з метою підкреслення лінії декоративної строчки, малюнка перфорації або для створення спеціального ефекту тонових плям по всій площі деталі.

Деталі верху тонують методом розпилювання фарби з допомогою фарборозпилювача. Для підвищення адгезії фарби поверхню деталей перед тонуванням рекомендується знежирити етиловим спиртом. Фарба повинна бути нанесена рівномірно за допомогою спеціальних трафаретів і її тон повинен бути однаковим в обох півпарах взуття. Режими сушіння: тривалість сушіння фарби – 10-15 хв.; - температура сушіння – 18-20°С.

Тонування деталей можна виконувати і у готовому взутті.

Б. Допоміжні матеріали: нітрофарби, рецепт № 33.

В. Обладнання: камера АК-1-О, камера 182 (Schön), фарборозпилювач.

5 – Шовкотрафаретне друкування деталей верху
А. Такий спосіб оздоблення деталей полягає у декоративному оформленні деталей верху взуття зі шкіри і текстильних матеріалів.

Операцію виконують за допомогою трафаретних друкованих візерунків. Для виконання операції рекомендують застосовувати фарбу на основі нітроемалі. Фарбу втирають через сито на деталь. Трафарет знімають, а деталь висушують. Режим сушіння: температура –140-150°С, тривалість сушіння – 3-5 хв.

Б. Допоміжні матеріали: для нанесення малюнка на деталі зі шкіри – фарби на основі нітроемалей; для нанесення малюнка на деталі із текстильних матеріалів – латексні фарби.

В. Обладнання: Мод. 9170 (Sandt); стіл з витяжкою, трафарети, щітка для втирання фарби, пензель

6 – Нанесення малюнку друкуванням через фольгу
А. Цей метод дозволяє отримувати багатоколірні деталі із шкіри і м’яких штучних шкір менш трудомістким способом, ніж пристрочування оздоблення із кольорових матеріалів. При цьому забезпечується економія матеріалів.

Оздоблення деталей методом друкування через фольгу полягає в перенесенні шару фарби із фольги на деталі верху способом гарячого пресування.

Прес для декоративного оздоблення деталей верху взуття методом друкування через фольгу має верхню нерухому і нижню рухому плиту. В верхню плиту вмонтовані нагрівальні елементи. Деталь з фольгою вкладають на нижню плиту пресу, яку пересувають в крайнє вихідне положення. Реле часу і регулятор температури визначають тривалість і температуру пресування. Пресування здійснюють за режимами: при температурі 110-130 (С, під тиском 0,49 МПа, тривалість тиснення 3-5 с.

Друкування через фольгу може виконуватися на пресах за допомогою спеціальних пуансонів, що нагріваються і мають на поверхні вигравіруваний малюнок.

В. Обладнання: прес типу РР-33 (Fortuna); 523 (Sandt).

Контрольні питання

1. Які є групи операцій оброблення деталей верху взуття?

2. Які операції відносяться до групи "оброблення деталей верху перед з’єднанням їх між собою і підкладкою"?

3. Які є способи оброблення видимих країв деталей верху і підкладки?

4. Переваги і недоліки різних способів оброблення деталей верху.

5. Які способи оброблення застосовують при виготовленні модельного взуття?

6. Які способи оброблення використовують при виготовленні взуття з верхом із текстильних матеріалів і штучних шкір?

7. Які є варіанти оброблення видимих країв загинанням?

8. Які технологічні операції необхідно виконати при обробленні видимих країв загинанням?

9. Які технологічні операції необхідно виконати при обробленні видимих країв виворіткою або "французьким кантом"?

10. Які способи оброблення видимих країв для модельного взуття. Операції, нормативи виконання, обладнання.

11. Які способи оброблення видимих країв для повсякденного взуття. Операції, нормативи виконання, обладнання.

12.  У яких випадках у взутті застосовується міжпідкладка? Способи і нормативи її кріплення.

Література: [1-2, 4-9, 11-20, 23, 32-39]

Тема 4. ПРОЕКТУВАННЯ ТЕХНОЛОГІЧНОГО ПРОЦЕСУ ОБРОБЛЕННЯ ДЕТАЛЕЙ НИЗУ

4.1 Загальні операції оброблення деталей низу, їх характеристика

4.2 Технологічні процеси оброблення устілок різних конструкцій

4.3 Технологічні процеси оброблення задників і підносків

4.4 Технологічні процеси оброблення підошов

4.5 Оброблення та опорядження підошов у плоскому вигляді
4.1 Загальні операції оброблення деталей низу, їх характеристика

Метою оброблення деталей низу є підготовка деталей до складання взуття та поліпшення якісних показників і зовнішнього вигляду взуття. Характер оброблення деталей низу (кількість технологічних операцій оброблення) залежить від призначення взуття, виду матеріалу, конструктивних особливостей деталей і способу їхнього кріплення до заготовок.

Загальними (основними) операціями оброблення, які зустрічаються майже у всіх технологічних процесах оброблення деталей низу є:

1) вирівнювання деталей по товщині;

2) шліфування і скуйовдження деталей ;

3) стоншення (спускання) країв деталей;

4) зволоження деталей.

1 – Вирівнювання деталей по товщині
А. Для виготовлення якісного взуття необхідні деталі низу, які мають однакові властивості, розміри, форму і товщину.

Вирівнюють по товщині головним чином деталі із шкіри для низу взуття і пористої гуми. Використання деталей з різною товщиною при складанні взуття знижує міцність скріплення і створює труднощі при виконанні операцій опорядження.

Вирівнювання деталей за товщиною виконують з нелицьової сторони на машинах з нерухомим ножом. Пластини із пористої гуми рекомендується вирівнювати по товщині до їх розрубу на деталі низу.

Товщину деталей після вирівнювання встановлюють виходячи із товщини деталей у готовому вигляді у відповідності із вимогами державних стандартів з додаванням припуску на подальшу обробку 0,1-0,5 мм. Допустима різниця у товщині окремих деталей не повинна перевищувати 0,5 мм. Товщину устілок, підошов, підложок, платформ вимірюють посередині пучкової частини, а задників – посередині на відстані 1/3 висоти від нижнього краю.

В. Обладнання: ДН-3-0  (M3); 05332/Р2, 06155/Р2 (Svit); агрегат АСП-5 (M3), товщиномір.

2 – Шліфування деталей

А. Шліфування деталей низу проводиться з однієї або обох сторін шліфувальними полотнами чи кругами різної зернистості.

Мета шліфування з лицьової сторони: шкіряних підошов – видалення лицьових пороків та забезпечення більш глибокого і рівномірного фарбування при їх опорядженні; устілок – краще поглинання поту, який виділяється стопою, та попередження жолобління від періодичного зволоження та висушування. при експлуатації взуття; задників і підносків – підвищення адгезії клею, який наноситься на ці деталі при вставці їх у заготовку.

Шкіряну устілку шліфують з лицьової і бахтарм’яної поверхонь за допомогою абразивного круга № 50, 60 або шліфувального полотна № 63-100.

Шкіряну підошву шліфують з ходової і неходової поверхонь. Підошви з пористої гуми та формовані підошви шліфують тільки з неходової поверхні.

Для шліфування підошов застосовують абразивні круги № 50, № 60 або шліфувальне полотно № 63-100 для оброблення неходової поверхні і № 12-16 для шліфування шкіряних підошов з ходової поверхні.

Шліфуванню піддають також бічну поверхню каблуків і уріз підошов.

Шліфування – видалення ріжучим інструментом тонкого шару матеріалу з поверхні деталей чи пластин.

Операцію виконують здебільшого для пластин для отримання матеріалу чітко визначеної стабільної товщини.

В. Обладнання для шліфування: 343 ТУ  (Sigma); Р73 (Cogolo); ШН-2-0 (M3); МШК-1-О – при обробці окремих ділянок деталей; напівавтомат 04163 РЗ; 04127 Р10 (Svit) – при обробці деталей по всій площі.

3 – Скуйовдження деталей – знімання верхнього шару затягувальної кромки та деталей абразивними полотнами, металевими щітками та інше. Здійснюють перед нанесенням клею на шкіряних підошвах і підложках, формованих підошвах з гуми і поліуретану, рантових устілках зі штучною губою та інше. Підошву скуйовджують з неходової поверхні на ширину 18 ± 2 мм.

У підошвах для опанок і формованих підошвах скуйовджують також внутрішню поверхню бортика. Операцію виконують металевими щітками, шарошками або торцевими фрезами, кардо-стрічками, абразивним каменем.

В. Обладнання: ДН-3-0 (M3); ВПН-2-0 (M3); PORA (Schäfer); н/а АСП-5 (M3); агрегат CN-JP  (Bombelli).

Інструмент: шліфувальні полотна № 32-63, або абразивні круги № 50, 60.

Обладнання та інструмент для скуйовдження деталей: машина ВПН, шарошки. 

4 – Стоншення (скошування) країв деталей
А. Стоншення до певної товщини і ширини країв деталей здійснюють у місцях їх накладання Призначення і нормативи стоншення деталей залежить від розміщення деталі у взутті, її конструкції і матеріалу.

Краї задника стоншують рівномірно з бахтарм’яної сторони по всьому периметру. Технологічні нормативи виконання операцій. Ширина стоншеного краю в середньому коливається в межах від 13 ± 3 мм (для гусарикового взуття) до 17 ± 3 мм (для чоловічого взуття). Прямий край підноска стоншують на ширину 8-10 мм, криволінійний край – на 15-18 мм. Прямий край напівустілки і підп’ятка скошують на ширину 12-17 мм та 10-12 мм відповідно.

Краї бортика шкіряної підошви для опанок скошують на ширину 6 мм.

В. Обладнання: АСГ-12 (M3); 04211Р6 (Svit); агрегат АСП-6 (M3).

4 – Зволоження деталей
А. Всі шкіряні деталі низу зволожують перед їх прикріпленням нитковим або цвяховими методами, а також для покращення їх властивостей при формуванні.

Використовують такі методи зволоження деталей: під тиском або зануренням у теплу воду, підігріту до 30-35° С на 3-5 хвилин. Зволожені деталі повинні містити 28-35 % вологи відносно до їхньої ваги, а підошви для опанок – 35-45 %.

4.2 Технологічні процеси оброблення устілок різних конструкцій

Технологічні процеси оброблення устілок залежать від їх матеріалу і конструкції, методу кріплення взуття. Найбільш складними є технологічні процеси оброблення устілок для рантового методу кріплення.

Найпоширенішим методом кріплення при виготовленні взуття є клейовий метод. Устілки для клейового методу кріплення можуть мати такі конструкції:

- одношарова шкіряна або картонна устілка;


- вузол устілки, який складається зі шкіряної або картонної устілки, картонної напівустілки та геленка.


Розглянемо технологічні процеси їх оброблення:

Одношарова шкіряна устілка
1. Вирівнювання устілок по товщині.

2. Шліфування шкіряних устілок з лицьового і бахтарм’яного боку, видалення пилу.

3. Надсікання пучкової частини устілок.

4. Зняття фаски устілок по периметру, видалення пилу.

5. Зволоження та формування устілок.


Характеристика виконання операцій 1 і 2 наведена вище.


3 – Надсікання пучкової частини устілок

А. Операція виконується з метою підвищення гнучкості взуття. Устілки надсікають з неходової сторони перервними лініями паралельно лінії пучків на ширину 25-60 мм. Відстань між лініями 5-10 мм, між окремими надрізами – 4-6 мм. Глибина надсікання на 1/3 товщини устілки. Іноді замість окремих надсічок здійснюють вирізання шару матеріалу на ширину 25-60 мм і на глибину не більше 1/3 товщини устілки.


В. Машина для надсікання устілок конструкції об’єднання ”Скороход”, НП-С-О (M3).


4 – Зняття фаски устілок по периметру, видалення пилу

А. Краї устілки скошують з нелицьової сторони по всьому периметру. Ширина і товщина скошеного краю повинна становити 1,0-1,5 мм.


В. Обладнання: А-16 (Anver); BGF-8 (Morbach); н/а №2 (BUSMC.


5 – Зволоження та формування устілок

А. Устілки зволожують рідкою фазою і формують по одній півпарі. Профіль сліду устілки після формування повинен відповідати профілю сліду колодки даного фасону і розміру. Режими формування устілок залежать від їх конструкції і виду обладнання.


В. Р-55 (Anver); 52ES (Schön); 05020Р4 (Svit).

Одношарова картонна устілка

Для одношарових картонних устілок виконуються лише операції 4 і 5.

Вузол устілки (шкіряна устілка + картонна напівустілка + геленок)
1. Вирівнювання устілок по товщині.

2. Шліфування шкіряних устілок з лицьової і бахтарм’яної сторони, видалення пилу.

3. Надсікання пучкової частини устілок.

4. Скошування країв напівустілки.

5. Вирізання жолоба під геленок.

6. Прикріплення геленка.

7. Нанесення клею на устілки та напівустілки, сушіння клею; склеювання деталей з попереднім формуванням.

8. Зняття фаски в п’ятково-геленковій частині.

9. Зволоження і формування вузла устілки.


Операції 1, 2, 3 виконуються аналогічно як для одношарових устілок.


4 – Скошування країв напівустілки

А. Краї напівустілок плавно скошують по всьому периметру. Ширина спуску по передньому краю – 12-17 мм, п’ятково-геленковому краю – 8-14 мм, товщина стоншеного краю – 1,0 ( 0,2 мм. На скошеній поверхні не повинно бути вихватів і потовщень.


В. Обладнання: АСГ-12 (M3); 04211/Р6 (Svit); агрегат АСП-6 (M3)

5 – Вирізування жолоба під металевий геленок

А. Вирізування жолоба під геленок виконують з нескошеного боку не спущеної сторони напівустілок. Жолоб повинен бути розташований по осі симетрії п’яткової частини устілки; глибина жолоба 0,8 ( 0,2 мм, ширина –15 мм.


В. Обладнання: AV-26 (Anver), NFM 13А (Morbach); інструменти: фрези з пластинами "відіа" шириною 12,5 або 14,5 мм.


6 – Прикріплення металевого геленка

А. Геленок укладають у жолоб напівустілки випуклою стороною і кріплять з однієї або з обох сторін блочками. Відстань між лінією п’яткового заокруглення і краєм жолоба залежить від розміру взуття і становить 20-30 мм для жіночого взуття і 32-60 мм для чоловічого.


Б. Блочки типу Б-24.


В. Обладнання: МКС-С-О (M3); НА (Albeko); 375 (Sigma); 97 (Morbach).

7 – Нанесення клею на устілки та напівустілки, сушіння; склеювання деталей з попереднім формуванням

А. На поверхні устілки і напівустілки, які склеюються, наносять рівний, тонкий шар клею; тривалість сушіння 5-7 хв. при температурі навколишнього середовища. Промазані клеєм деталі складають так, щоб вони співпадали по контуру і дублюють з попереднім формуванням, пропускаючи між робочими валками машини. Шари вузла устілки повинні бути щільно склеєні без зазорів, а їх краї повинні співпадати.


Б. Наіритовий клей, рецепт 1 а, б, в, д, е, концентрація клею 23-25 %.


В. Обладнання: 1016 L (Gestika); В (BUSMC).


8 – Зняття фаски в п’ятково-геленковій частині

А. Устілки з торця рівномірно шліфують або скошують зі сторони підошви по периметру п’ятково-геленкової частини. Шліфування або скошування виконують таким чином, щоб кут нахилу поверхні торця устілки становив продовження бокової поверхні колодки. Ширина і товщина скошеного краю 1,5-4,0 мм. Контур п’яткової частини не повинен бути пошкодженим.


В. Обладнання: А-16 (Anver); BGF-8 (Morbach); н/а №2 (BUSMC).


9 – Зволоження і формування вузла устілки

А. Вузол устілки зволожують рідкою фазою і формують по одній півпарі. Профіль сліду вузла устілки після формування повинен відповідати профілю сліду колодки даного фасону і розміру. Режими формування устілок залежать від їх конструкції і виду обладнання.

В. Обладнання: Р-55 (Anver); 05020Р4, 52 ES (Schön), спеціальні прес-форми.

Для вузла устілки, що складається з картонної устілки, картонної напівустілки і геленка, виконуються операції 4-9.

4.3 Технологічні процеси оброблення задників і підносків

Оброблення задників і підносків зі штучної шкіри "вінілштучшкіра-Т"


А. Задники стоншують по верхньому краю так, щоб була знята смужка покриття на ширину, яка встановлена лабораторією підприємства. Потім здійснюють складання шарів задника. У двошарових задниках менший шар накладають на більший, у тришарових найменший шар розміщують між першим і другим шаром (між великим і середнім шаром), а чотиришарових – між другим і четвертим (найменший шар у готовому заднику є третім). Нижні краї шарів повинні знаходитися на відстані 5 мм один від одного, а бокові на однаковій відстані з кожного боку. Шари задника з’єднують однією строчкою, яка проходить посередині задника від нижнього до верхнього краю. Нитки використовують бавовняні № 6. Довжина стібка 2,5-3,5 мм.


При використанні дво- і тришарових задників, які вирубають спареними та суміщеними різаками, їх шари складають аналогічно і прогладжують на спеціальній машині.


Підноски одношарові і більший шар двошарових стоншують по передньому краю, а менший шар двошарових підносків – по всьому периметру на ширину 5-10 мм. Товщина стоншеного краю повинна становити 0,5-0,6 мм. Шари підноска з’єднують на швейній машині однією строчкою аналогічно як і шари задника. Строчка повинна проходити по осьовій лінії підноска.

Оброблення термопластичних задників і підносків.
А. Термопластичні задники стоншують по верхньому краю, а термопластичні підноски по передньому краю на ширину, яка встановлена лабораторією підприємства.

В. Обладнання: машина АСГ-12.

4.4 Технологічні процеси оброблення підошов


Для виготовлення взуття використовують підошви формовані, профільовані і плоскі, які вирубані з листових матеріалів. Підошви формовані і профільовані піддають лише обмеженій обробці, яка пов’язана з підготовкою неходової поверхні до кріплення.


Кількість операцій оброблення підошов залежить від матеріалу підошви, конструкції підошви та методу кріплення. найбільш поширеним методом кріплення є клейовий. Для низу взуття цього методу кріплення можуть застосовувати: підошви шкіряні з круглою п’ятковою частиною, підошви шкіряні з язичком під каблук або з язичком на каблук (крокулем), підошви зі шкірволону аналогічних конструкцій, а також підошви з пористої гуми з круглою п’ятковою частиною та підошви з пористої гуми з декоративним рантом.

Підошви шкіряні плоскі суцільні по всьому сліду:
1. Вирівнювання підошов по товщині.

2. Тиснення підошов з ходової поверхні.

3. Шліфування підошов, видалення пилу.

4. Скуйовдження підошов, видалення пилу.

5. Намазування підошов клеєм, сушіння.


2 – Тиснення підошов з ходової поверхні.
А. Для покращення зовнішнього вигляду на ходову поверхню шкіряних підошов наносять декоративний візерунок шляхом тиснення гарячими металевими плитами за режимами: тиск – 10-12 МПа, температура 90-100ºС тривалість 5-10 с. Одночасно з малюнком проводять тиснення розміру підошви.

В. Обладнання: 22 ES (Schön); ПГТП-45-О (М3).


3 – Шліфування підошов, видалення пилу.

А. Шкіряні підошви шліфують з бахтарм’яного боку по всій поверхні, а з ходового боку лише в п’ятковій частині.

В. 343 ТУ (Sigma); Р73 (Cogolo); н/а 04163/РЗ; 04127/Р10 (Svit); ШН-2-О (M3), шліфувальні полотна № 63-100.


4 – Скуйовдження підошов, видалення пилу.

А. Підошву скуйовджують з бахтарм’яного боку по всьому периметру на ширину 18 ± 2 мм і глибину 0,3-0,5 мм з метою підвищення адгезії клею. Пил і волокна видаляють на машині ШН-2-О (M3).

В. Машина ВПН-2-О (M3); агрегат CN-JP (Bombelli).


5 – Намазування підошов клеєм, сушіння.

А. На бахтарм’яну поверхню підошви по всій площі і на ходову – у п’ятковій частині наносять рівний, тонкий шар клею. Режими нанесення для клею НТ:

Перше намазування – концентрація клею 8-12 %, тривалість сушіння 5-15 хв., друге намазування – концентрація клею 23-25 %, тривалість сушіння 60-90 хв. за температури навколишнього середовища.

Б. Клей НТ.

В. Обладнання: 1016 (Gestika); В (BUSMC); 44 (Morbach); PM (Schofer); EC (Bombelli); 2/C (Cogolo); сушило СОВ-1, СОВ-2, посуд для клею, пензель.


Підошви з пористої гуми з декоративним рантом:
1. Шліфування підошов.

2. Фрезерування ділянки на ходовій поверхні підошви для реквізитів.

3. Намазування підошов клеєм.

4. Приклеювання і обрізання кінців ранта.


Підошви шліфують з неходового боку по всій поверхні, а з ходового – лише у п’ятковій частині. На ходовій поверхні фрезерують ділянку для реквізитів шарошкою, що обертається або шліфувальним кругом № 50, 60. На неходову поверхню по контуру підошви і на рант наносять клей на обладнанні НП-3, RAFA-Z (Schäfer), тривалість сушіння клейової плівки 20-30 хв. після першого намазування і 60-90 хв. після другого нанесення. Перед наклеюванням ранта клейову плівку на підошві активують за температури 100-120 ºС тривалістю 30-60 с. Потім підошву склеюють з рантом на машині RAFA-B (Schäfer), термостат ТА-1-0.


Підошви шкіряні і шкірволонові з язичком під каблук і з язичком на каблук обробляють та опоряджують у плоскому вигляді.

4.5 Оброблення та опорядження підошов у плоскому вигляді
Оброблені та опоряджені в плоскому вигляді підошви використовуються для виготовлення взуття клейового методу кріплення. Використання підошов оброблених та опоряджених у плоскому вигляді зменшує витрати матеріалу на 0,5-1,5 % за рахунок зменшення припусків на обробку, підвищує продуктивність праці, покращує зовнішній вигляд взуття, виключає пошкодження матеріалу верху при опорядженні низу взуття, полегшує умови праці робітників.

а) Оброблення та опорядження шкірволонових підошов у плоскому вигляді


Включає дві групи операцій: оброблення та опорядження урізу підошов та оброблення і опорядження підошов з ходового і неходового боку. Оброблення та опорядження урізу здійснюється в пачках на агрегатах фірми Ralphs, Anver або на агрегаті, який включає комплект машин ФКП-О (M3); ОУП-О, ОКП-О, що об’єднані транспортуючим пристроєм.


На даному обладнанні виконуються такі операції: фрезерування пачки підошов по контуру, чищення від пилу, фарбування урізу підошов.


Підбір підошов у пачки та їх центрування виконується на спеціальному пристрої. У пачки підбирають підошви одного розміру, фасону, кольору. Кількість підошов у пачці до 18 штук. Зцентровану пачку підошов встановлюють на машині ФКП-О для фрезерування урізу підошов по копіру.


Чищення і видалення пилу виконується на машині ОКП-О двома щітками, що обертаються назустріч одна одній і між якими проходить пачка підошов.


Фарбування урізу підошов виконується на машині ОУП-О фарборозпилювачем за два прийоми: спочатку з одного боку, після повороту на 180 º – з іншого.


Оброблення та опорядження ходової і неходової поверхні шкірволонових підошов здійснюється на 181 (Schön); 820 В (Ralphs). Виконуються такі операції: вирівнювання підошов за товщиною; стоншення країв; клеймування розміру на ходовій поверхні підошов; нанесення клею на неходову поверхню підошов, сушіння.

б) Оброблення та опорядження шкіряних підошов у плоскому вигляді


Для шкіряних підошов спочатку виконується оброблення та опорядження ходової і неходової поверхні підошов, а потім урізу.


Оброблення та опорядження підошов з ходової і неходової поверхні проводиться на агрегаті фірми Ralphs, при цьому виконуються операції: вирівнювання підошов за товщиною; шліфування з ходової поверхні; стоншення язичка з бахтарм’яного боку; стоншення підошов з бахтарм’яного боку у переймах; шліфування підошов з бахтарм’яного боку; скуйовдження підошов по периметру; нанесення клею, сушіння.


Оброблення та опорядження урізу шкіряних підошов виконується на агрегаті АКОП-9, для цього передбачені такі операції: фрезерування урізу підошов; нанесення закріплювача на уріз; гаряче ущільнення і формування урізу; фарбування урізу.

Контрольні питання

1. Яке призначення оброблення деталей низу і від чого залежить кількість технологічних операцій оброблення низу?

2. Які загальні операції оброблення деталей низу?

3. Технологічні операції оброблення одношарових устілок із різних видів матеріалів.

4. Технологічні операції оброблення вузла устілки.

5. Технологічні операції оброблення плоских підошов із шкіри.

6. Технологічні операції оброблення плоских підошов із штучних матеріалів.

7. Технологічні операції оброблення задників і підносків, нормативи виконання, обладнання.

8. Як визначається вартість операцій оброблення деталей низу?

9. Як визначається трудомісткість оброблення деталей низу? 

Література: [1-2, 5-9, 11-20, 24, 32-39]

Тема 5. МЕТОДИКА ПРОЕКТУВАННЯ ТЕХНОЛОГІЧНИХ ПРОЦЕСІВ СКЛАДАННЯ ВЗУТТЯ
5.1 Стадії проектування технологічних процесів 

5.2 Поняття схеми складання виробу, схеми технологічного процесу складання. Розроблення технологічного процесу 

5.2.1 Варіанти утворення замкнутого контуру заготовки (варіанти складання заготовок)
5.2.2 Етапи розробки технологічного процесу складання заготовки
5.2.3 Технологічний процес складання заготовки туфель типу «лодочок»
5.2.4 Технологічний процес складання заготовки напівчеревиків з настроченими берцями
5.1 Стадії проектування технологічних процесів
Технологічний процес виготовлення будь-якого виробу – це сукупність технологічних операцій обробки деталей, складання їх у вузли, групи і виріб, його обробки та опорядження.

Основними напрямками при проектуванні технологічного процесу є зменшення його матеріаломісткості і трудомісткості, а відповідно і собівартості виробу. Розробці такого технологічного процесу сприяє його типізація. Типізація заснована на вивченні технологічних процесів, що використовуються на передових підприємствах, і на типових технологічних процесах, розроблених науково-дослідними або проектними організаціями.

Вперше методика проектування технологічного процесу виготовлення нового виробу зі шкіри, а саме методика проектування технологічного процесу виготовлення заготовок, була запропонована Ю.П.Зибіним і Е.М.Островітяновим. Перспективним у цьому напрямку є проектування технологічних процесів із застосуванням ЕОМ. Ця методика розроблена В.П.Нєстєровим.

Завданням на розробку технологічного процесу може бути складальне креслення або зразок виробу. Проектування технологічного процесу виготовлення здійснюється в три стадії:

1) збір та вивчення вихідних матеріалів;

2) розробка схеми складання, схеми технологічного процесу складання і розробка технологічного процесу;

3) розробка методики виробництва.

Проектування технологічного процесу виготовлення починається з підбору та вивчення стандарту, згідно якого випускається взуття, креслень взуття, заготовки, деталей верху та низу; стандарту на колодки; стандартів на матеріали, що пропонуються для виготовлення взуття; типових методик обробки деталей і складання аналогічного виробу.

Креслення взуття, заготовки, деталей верху та низу повинно супроводжуватися пояснювальною запискою. Записка містить обґрунтування вибору конструкції заготовки і деталей низу, матеріалів верху і низу і їх витрати на пару, способів обробки деталей верху і низу, складання деталей верху в заготовкуE "заготовка" , методів формування заготовки і кріплення низу, оцінка матеріаломісткості і трудомісткості виробу з підрахунком затрат машинного часу на виконання основних операцій.
При наявності зразка роблять детальний опис виробу і замальовують загальний вигляд. Для незрозумілих конструкцій швів зразка роблять їх розрізи і замальовують.

5.2 Поняття схеми складання виробу, схеми технологічного процесу складання. Розроблення технологічного процесу
Друга стадія включає в себе розробку схеми складання взуття. Основними поняттями при розробці схем складання є:

Виріб – виробом називається кінцевий продукт виробництва. Виробом може бути взуття, вузол, деталь взуття.

Деталь – це елементарна частина виробу, є його первинною ланкою. Деталь, з якої починається складання будь-якого вузла, називається базисною деталлю.

Вузол – з'єднання декількох деталей, наприклад, вузол устілки, який включає основну устілку, жорстку напівустілку та геленок.

Група – з'єднання двох або декількох вузлів і деталей: наприклад, заготовка верху взуття, яка може складатися з декількох вузлів і груп деталей.

Схема складання – це наглядне зображення послідовності з'єднання деталей в вузли, групи і виріб. 

При розробці схеми складання будь-якого виробу рекомендується спочатку складати вузол, який містить найбільшу кількість деталей. Це зменшує до мінімуму можливі втрати деталей у процесі виробництва.

Розробка схеми складання розпочинається зі складання таблиці, що відповідає специфікації деталей за кресленням або відповідно до структурної таблиці деталей.

Для розробки схем складання заготовок та взуття прийнято такі умовні позначення їх елементів:

	 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



	· деталь – прямокутник; з лівої сторони вказується номер деталі за кресленням виробу, з правої – кількість деталей на півпару

	 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



	· вузол – прямокутник з подвійним обводом



	 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



	· група – прямокутник більшого розміру, обведений лінією більшої товщини або у вигляді півкруга


	 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



	- заготовка (заготовка взуття), позначається півкругом



	 SHAPE  \* MERGEFORMAT 




	-  виріб (півпара взуття) – позначається кругом



	 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



	- колодка – рівнобедрений трикутник, обведений пунктирною лінією




Далі розглянемо приклад розробки схеми складання взуття клейового методу кріплення. Складаємо таблицю деталей (табл. 1).

Таблиця 1 – Структурна таблиця деталей  взуття
	№ деталі
	Назва деталі
	К-ть деталей на пару

	1
	Задник
	2

	2
	Підносок
	2

	3
	Підошва 
	2

	4
	Каблук
	2

	5
	Набійка
	2

	6
	Устілка основна 
	2

	7
	Устілка вкладна 
	2

	8
	Півустілка жорстка
	2

	9
	Простилка
	2

	10
	Підп’яток м’який
	2

	11
	Геленок
	2


Схема складання взуття на плоских підошвах і каблуках клейового методу кріплення показана на рисунку 4.
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Рисунок 4 – Схема складання взуття 

клейового методу кріплення

Схема складання виробу може бути розгорнутою – це схема складання простого виробу, яка містить лише деталі і не містить вузлів і груп, або укрупненою – для складного виробу, що містить велику кількість деталей, вузлів і груп.

Виробництво взуття складної конструкції вимагає розробки і оформлення самостійних схем складання і технологічних процесів для кожного вузла і групи. Це зумовлюється тим, що вузли, групи і деталі виробу можуть виготовлятись на різних дільницях підприємства (вузли деталей низу – на вирубній, заготовка – на заготовочній; взуття – на складальній).

Після розробки схеми складання розробляється схема технологічного процесу складання виробу. Розробка такої схеми полягає в тому, що в схему складання виробу біля умовного позначення кожної деталі або вузла вписується найменування операцій приєднання, а також найменування всіх допоміжних операцій, без яких неможливо виготовити виріб і поліпшити його якість.

Таким чином, схема технологічного процесу складання виробу дає не тільки наглядне зображення послідовності з'єднання деталей в вузли, групи, виріб, але й вказує технологічні операції, які необхідно при цьому виконати. Технологічні операції поділяються на конструктивні і допоміжні.

Конструктивні – це операції, що пов’язані з приєднанням деталей або вузлів: наприклад, «Пристрочування союзки».

Допоміжні операції полегшують виконання наступних операцій приєднання. До допоміжних операцій відносяться також операції, що сприяють поліпшенню зовнішнього вигляду виробу. Наприклад: «Зволоження заготовок».

Для кожного способу оброблення і з’єднання деталей у заготовку розробляють технологічні карти, форма яких наведена на рисунку 5.
	Номер операції
	Назва операції

	Малюнок ділянки 

виконання операції  

                                                               
	Переріз виконання операції

із вказуванням нормативів

	Обладнання
	Інструменти
	Допоміжні матеріали


Рисунок 5 – Технологічна карта на виконання операції

Проектування технологічного процесу складання заготовок різних конструкцій

5.2.1 Варіанти утворення замкнутого контуру заготовки (варіанти складання заготовок)

Взуттєві заготовки мають різноманітні конструкції. Їх складання полягає у з’єднанні деталей переважно за допомогою ниткових швів і отриманні заготовки замкнутого контуру.

Незалежно від конструктивних особливостей заготовки і кількості вузлів, із яких вона складається, її можна складати за одним із трьох варіантів, у залежності від кінцевого замикання контуру.
Перший варіант – замикання контуру заготовки по верхньому канту. Згідно з цим варіантом спочатку з’єднуються всі зовнішні деталі верху у вузол верху з замиканням його по задньому шву, потім всі деталі підкладки складаються у вузол підкладки з замиканням або без замикання його по задньому шву (підкладка складається з накладанням країв по задньому шву на клей). Кінцеве з’єднання вузла зовнішніх деталей верху і вузла деталей підкладки виконується шляхом строчіння їх по верхньому канту. Цей варіант широко застосовується при виготовленні заготовок туфель, напівчеревиків з боковими резинками, чобіток, напівчобіток тощо.

Другий варіант – замикання контуру заготовки по задньому шву. Згідно з цим варіантом спочатку з’єднуються всі деталі верху у вузол верху без замикання його по задньому шву, потім всі деталі підкладки складаються у вузол підкладки без замикання його по задньому шву. Далі вузол підкладки з’єднується з вузлом верху по верхньому канту і кінцеве замикання контуру заготовки здійснюється по задньому шву. Цей варіант використовують для складання заготовок чобіт і чобіток, туфель, чувяк.

Третій варіант – замикання контуру заготовки по боковому шву. Згідно з цим варіантом спочатку складаються всі зовнішні деталі верху між собою, далі так само деталі підкладки, потім зібрані між собою зовнішні деталі і зібрані між собою деталі підкладки з’єднуються у задній вузол (вузол берців). Потім отримують передній вузол (вузол союзки), з’єднуючи між собою групу зовнішніх деталей верху і групу деталей підкладки. Замикання контуру здійснюється шляхом настрочування заднього вузла на передній або переднього на задній. Цей варіант використовується при складанні черевиків і напівчеревиків різних конструкцій.

Утворення замкнутого контуру, незалежно від варіанту, здійснюється по вузлах. Число вузлів залежить від виду взуття і конструкції заготовки. Заготовки верху взуття класифікують щодо кількості вузлів: з одним; двома; трьома і чотирма вузлами.

Так, наприклад, заготовка туфель типу “лодочка” складається з двох вузлів – вузла зовнішніх деталей верху і вузла деталей підкладки. Такі ж вузли мають заготовки напівчеревиків з боковими резинками, заготовки чобіток і напівчобіток. Заготовка сандалет має три вузли: вузол союзки, вузол задинки та вузол черезпідйомного ременя.

5.2.2 Етапи розроблення технологічного процесу складання заготовки
Технологічний процес складання заготовки будь-якої конструкції необхідно розробляти так, щоб більша кількість операцій складання заготовки виконувалася до утворення замкнутого контуру.

Проектування технологічного процесу здійснюється у три стадії:

1) збір та вивчення вихідних матеріалів;

2) розроблення схеми складання заготовки, схеми технологічного процесу складання заготовки і технологічного процесу складання;

3) розроблення методики виробництва у вигляді технологічних і інструкційних карт.

На першій стадії підбирають і вивчають стандарт на взуття, нормативні документи на матеріали, які пропонуються для використання на деталі заготовки, типові методики виготовлення заготовок запропонованих конструкцій. Встановлюють з яких деталей і вузлів складається заготовка, вибирають способи оброблення видимих країв деталей і конструкції швів, за допомогою яких деталі з’єднують у заготовку.

Розроблення першої стадії виконують у такій послідовності:

1. Згідно складального креслення заготовки або за зразком взуття визначають деталі, з яких складається заготовка, їх кількість і матеріали, з яких вони викроєні, мінімальну товщину деталей згідно стандарту на виготовлення взуття. При цьому складається структурна таблиця деталей.

2. Вибираються способи оброблення видимих країв деталей верху і підкладки, а також способи з’єднання деталей та вузлів верху і підкладки.

3. Визначаються вузли, з яких складається заготовка, і вибирається варіант утворення замкнутого контуру.

4. Визначається наявність декоративних строчок і місце їх розташування.

На другій стадії розробляють схему складання заготовки. Схема складання – це графічне зображення послідовності з’єднання деталей у групи, вузли та заготовку. При побудові схеми складання необхідно приймати позначення, вказані вище.

Схема технологічного процесу складання заготовки розробляється на основі схеми складання заготовки шляхом вписування у неї всіх технологічних операцій.


Технологічний процес містить перелік всіх технологічних операцій в строгій технологічній послідовності виготовлення виробу з відповідним необхідним обладнанням та інструментом, за допомогою яких ці операції виконуються, а також – технологічних нормативів їх виконання і допоміжних матеріалів.


На третій стадії розробляють технологічні та інструкційні карти.

5.2.3 Технологічний процесE "технологічний процес"  складання заготовки туфель типу «лодочка»
Найбільш поширеною конструкцією заготовки туфель типу “лодочка” є конструкція з однією відрізною задинкою (рис. 6). Підкладка у таких туфлях може складається з таких деталей: задній внутрішній розширений ремінь (або кишеня для задника – у безпідкладковому взутті); підкладка під задинку; деталь текстильної підкладки під союзку. 
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Рисунок 6 – Ескіз туфель типу «лодочка» з відрізною 
задинкою внутрішньою
На першій стадії розроблення технологічного процесу складається структурна таблиця деталей і матеріалів для них (табл. 2).

Таблиця 2 – Структурна таблиця деталей верху взуття

	Назва деталі
	Кількість на пару
	Матеріал

	1. Союзка
	2
	Виросток хромового методу дублення

	2. Задинка внутрішня
	2
	Виросток хромового методу дублення

	3. Міжпідкладка під союзку
	2
	Термобязь

	4. Міжпідкладка під задинку
	2
	Термобязь

	5. Підкладка під задинку
	4
	Шкіра підкладкова

	6. Задній внутрішній розширений ремінь (ЗВРР)
	2
	Шкіра підкладкова

	7. Підкладка під союзку
	2
	Тік-саржа


Далі обираються способи оброблення видимих країв деталей верху, а саме: по верхньому краю – загинанням; крило союзки  на ділянці настрочування на задинку – фарбуванням; підкладка –  обрізуванням з наступним фарбуванням зрізаних країв.

Наступним кроком є вибір способів з’єднання деталей: союзка настрочується на задинку; ЗВРР на підкладку під задинку, передні виступи підкладки під задинку, передні краї підкладки під задинку на підкладку під союзку – однорядним настрочним швом; по задньому краю зовнішні деталі верху з’єднуються зшивним швом; підкладка зістрочується з верхом по канту – настрочним по канту швом (підкладковим швом).
Заготовка конструкції, що розглядається, складається з двох основних вузлів: вузла зовнішніх деталей верху і вузла деталей підкладки; варіант утворення замкнутого контуру – перший (див.п.5.2.1) – по верхньому канту. На союзці в носковій частині виконана фігурна декоративна строчка.

На другій стадії розробляється схема складання заготовки (рис.7).
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Далі розробляється перелік операцій складання заготовки:

1. Намітка ліній декоративної строчки.

2. Дублювання деталей верху міжпідкладкою.

3. Настрочування союзок на задинки внутрішні.

4. Загинання країв деталей верху з одночасним наклеюванням тасьми.

5. Декоративне строчіння союзок.

6. Зістрочування задніх країв деталей союзки та задинки внутрішньої.

7. Розгладжування заднього шва.
8. Дозагинання не загнутої частини верхнього канту.
9. Настрочування ЗВРР на підкладку під задинку.

10. З’єднання передніх виступів підкладки під задинку.

11. Настрочування підкладки під задинку на підкладку під союзку.

12. Намазування клеєм вузла верху і підкладки по канту, сушіння.

13. Склеювання верху з підкладкою по канту.

14. Строчіння канту з одночасним обрізанням країв підкладки.

15. Чищення заготовок.

Далі розробляється технологічний процес складання заготовок (табл. 3).
Таблиця 3 – Технологічний процес складання заготовок туфель типу “лодочка”

	Назва операції
	Обладнання та інструменти
	Допоміжні матеріали
	Технологічні вимоги і нормативи виконання

операцій

	1
	2
	3
	4

	1. Намітка ліній декоративної строчки
	Стіл СТ-Б, тупе шило, маркер, шаблони для намітки
	-
	Намітки ліній декоративної строчки роблять маркером або тупим шилом по розмічених шаблонах. Намітка декоративної строчки повинна бути симетричною в обох півпарах.

	2. Дублювання  деталей верху міжпідкладкою
	456 (Camoga), прес 

ДВ-2-О
	-
	Міжпідкладку наклеюють без складок і зморшок на деталі верху з дотриманням нормативів: від верхнього краю деталей на відстані 6-8 мм, від краю союзки – 0,8-1,0 мм, від задніх країв союзки і задинки – 4-5 мм; від країв затягувальної кромки – 8-10мм. Температура пресування 110ºС, час пресування – 10-15сек, тиск – 0,34-0,49 МПа.

	3. Настрочування союзок на задинки внутрішні.


	Машина 

330-8 кл., голки 0335-33-90
	Нитки 44ЛХ
	Союзку накладають на задинку строго по гофрах і приєднують однією строчкою на відстані 1,0-1,2 мм від краю союзки з частотою 5-6 стібків на 1 см шва.

	4. Загинання країв деталей верху з одночасним наклеюванням тасьми.
	Машина 

ЗКД-2-О
	Клей-розплав №622, капроновий шнур
	Краї деталей загинають з одночасною подачею клею і тасьми. Загнуті краї повинні бути щільно склеєні на ширину 4-5 мм по всьому периметру. Ввігнуті краї по вирізу союзки надсікають на глибину 2-2,5 мм; відстань між надсічками 2,5-3 мм.

	5. Декоративне строчіння союзок.
	Машина 430 кл., голки 0335-110
	Нитки бавовняні №6
	Декоративні строчки виконують точно по намітках, з частотою 3-4 стібки на 1 см шва. Строчки повинні бути рівними і добре утягнутими.

	Продовження таблиці 3

	1
	2
	3
	4

	6. Зістрочування задніх країв деталей союзки та задинки внутрішньої.
	Машина 

330-8 кл., голки 0335-33-90
	Нитки 44ЛХ
	Деталі задинки внутрішньої і союзки в п’ятковій частині складають лицьовими сторонами так, щоб їх верхні краї по лінії заднього шва співпадали і з’єднують однією строчкою на відстані 1,0-1,2 мм від краю деталей. Початок і кінець строчки закріплюють двома-трьома стібками. Частота 5-6 стібків на 1 см шва.

	7. Розгладжування заднього шва.
	Машина РЗШ-2-О
	Тасьма липка
	Задній шов розгладжують з одночасним наклеюванням тасьми

	8. Настрочування ЗВРР на підкладку під задинку
	Машина 330-8 кл., голки 0335-33-90
	Нитки 44ЛХ
	ЗВРР накладають з обох боків на деталі підкладки під задинку строго по гофрах і з'єднують однією строчкою на відстані 1,0-1,5 мм від краю. Частота строчки 5-6 стібків на 1 см шва.

	9. З’єднання передніх виступів підкладки під задинку
	Машина 330-8 кл., голки 0335-33-90
	Нитки 44ЛХ
	Передні виступи підкладки складають строго по гофрах і з'єднують однією строчкою на відстані 1,0-1,5 мм від краю деталей, з частотою 5-6 стібків на 1 см шва.

	10. Настрочування підкладки під задинку на підкладку під союзку.
	Машина 330-8 кл., голки 0335-33-90
	Нитки 44ЛХ
	Підкладку під задинку бахтарм’яною стороною накладають на лицьову сторону текстильної підкладки строго по гофрах і з'єднують однією строчкою на відстані 1,0-1,5 мм від краю підкладки під задинку. Припуск текстильної підкладки під настрочування 7-8 мм, з частотою 5-6 стібків на 1 см шва.

	11. Намазування клеєм вузла верху і підкладки по канту, сушіння.
	Стіл з підсушкою, посуд для клею, пензель
	Клей НК 7-9%
	Клей наносять рівним тонким шаром на нелицьову сторону верху і підкладки на ширину 10-15 мм, сушіння 15-45 хв. за температури 18-20ºС.

	12. Склеювання верху з підкладкою по канту.
	Стіл з підсушкою, мармурова плита, молоток
	-
	Підкладку і верх склеюють нелицьовими сторонами так, щоб верхній край підкладки виступав за край верху на 2-4 мм. (2 мм – під обрізування врівень з верхом; 4 мм – під обрізування з піднутренням).

	Продовження таблиці 3

	1
	2
	3
	4

	13. Строчіння канту з одночасним обрізанням країв підкладки
	Машина 332 кл., голки 0335-33-100
	Нитки 44ЛХ
	Верх з підкладкою з’єднують однією строчкою по всьому периметру на відстані 1,0-1,5 мм від краю. Частота строчки 5-6 стібків на 1 см шва. 

	14. Чищення XE "чищення"  заготовок
	Стіл СТ-Б, ножиці, гумка
	-
	На деталях верху і підкладки не повинно бути залишків клею та інших забруднень. Кінці ниток обрізають без пошкодження швів і матеріалу заготовки.


5.2.4 Технологічний процес складання заготовки напівчеревиків з настроченими берцями
Технологічний процес складання заготовки даної конструкції розробляється в тій самій послідовності, що і для туфель «лодочка». На першій стадії розробки технологічного процесу складається структурна таблиця деталей верху і матеріалів (табл. 4).
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Рисунок 8 – Ескіз напівчеревиків з настроченими берцями
Таблиця 4 – Технологічний процес складання заготовок напівчеревиків з настроченими берцями
	Назва деталі
	Кількість на пару
	Матеріал

	1. Берець зовнішній
	2
	Напівшкурок хромового методу дублення

	2. Берець внутрішній
	2
	Те саме

	3. Союзка
	2
	Те саме

	4. Язичок
	2
	Те саме

	5. Міжпідкладка під берець
	4
	Термобязь



	6. Міжпідкладка під союзку XE "союзка" 
	2
	Термобязь



	7. Підкладка під берець
	4
	Шкіра підкладкова



	8. Підкладка під язичок
	2
	Шкіра підкладкова



	9. Підкладка під союзку XE "союзка" 
	2
	Тік-саржа


Далі обираються способи оброблення видимих країв деталей верху, а саме: верхні і передні краї берців –  загинанням; інші краї зовнішніх деталей верху – фарбуванням; шкірпідкладка – обрізуванням.

Наступним кроком є вибір способів з’єднання деталей: по задньому шву берці з’єднуються зшивним швом; берці настрочують на союзку двохрядним настрочним швом; язичок пристрочується до союзки двохрядним настрочним швом; шкіряна підкладка під язичок пристрочується до текстильної підкладки під союзку – однорядним настрочним швом; шкіряна підкладка під берці з’єднується по задньому краю клейовим швом шляхом накладання її країв; підкладка зістрочується з верхом по верхньому канту і передньому краю до місця ниткової закріпки – настрочним по канту швом (підкладковим швом).

Заготовка даної конструкції складається з двох основних вузлів: вузла берців і вузла союзки; варіант утворення замкнутого контуру – третій (див.п.5.2.1) – по боковому шву.
На другій стадії розробляється схема складання заготовки (рис. 9).


Далі розробляється перелік операцій складання заготовки:

1. Дублювання деталей верху міжпідкладкою.
2. Загинання країв деталей верху.

3. Зістрочування берців по задньому шву до бокової закріпки.

4. Розгладжування заднього шва.

5. Пристрочування бокової закріпки.

6. Намазування клеєм верху і підкладки під берці, сушіння.
7. Дозагинання незагнутої частини канту, склеювання верху з підкладкою по канту, складання підкладки по задньому шву внахлест.

8. Строчка канту берців з одночасним обрізанням країв підкладки під берці.

9. Вставка блочків.

10. Пришивання язичка до союзки.

11. Пришивання підкладки під язичок до підкладки під союзку.

12. Зшивання вузла союзки з вузлом підкладки під союзку по контуру язичка.

13. Настрочування задньої групи деталей на передню групу деталей з одночасним строчінням ниткової закріпки.

14. Чищення заготовок. Шнурування заготовок.

Далі розробляється технологічний процес складання заготовок. Для кожної операції з наведеного переліку вибирається обладнання, інструмент, допоміжні матеріали, технологічні нормативи виконання операцій з типової технології складання заготовки. Технологічний процес складається за такою саме формою як і для технологічного процесу складання заготовок туфель типу «лодочка».

Схеми та перелік технологічних операцій складання заготовок для напівчеревиків з боковими резинками та чобіток на застібці «блискавці» наведено в додатках 1, 2.

Контрольні питання

1. Які є стадії проектування технологічних процесів складання виробів?
2. Принципи розроблення схеми складання виробів.

3. Що розробляється на першій стадії проектування технологічних процесів складання виробів?

4. Що таке схема складання виробів, які можуть бути схеми складання?

5. Як розробляється схема технологічного процесу складання виробів?

6. Що таке технологічна карта?

7. Що входить до інструкційної карти?

8. Які є варіанти складання заготовок?

9. Перерахувати операції технологічного процесу складання заготовки заданої конструкції.

Література: [1-9, 11-20, 25-26, 32-39]

Частина ІІ
 ПРОЕКТУВАННЯ ТЕХНОЛОГІЧНИХ ПРОЦЕСІВ ФОРМУВАННЯ ВЗУТТЯ
Тема 1. ПРОЕКТУВАННЯ ТЕХНОЛОГІЧНОГО ПРОЦЕСУ ФОРМУВАННЯ ВЗУТТЯ
1.1 Способи формування заготовки на колодці; чинники, що впливають на вибір способу формування.

1.2 Групи операцій підготовки заготовки до формування; формування заготовки на колодці із застосуванням глухого затягування.

1.3 Особливості формування заготовки із затягуванням на клей-розплав.

1.4 Формування заготовки із застосуванням двохпроцесного затягування.

1.5 Особливості формування заготовки внутрішнім способом.

1.6 Схеми складання взуття на ділянці формування.

1.1  Способи формування заготовки на колодці; чинники, що впливають на вибір способу формування
Складання взуття здійснюється на трьох основних дільницях: дільниця формування заготовки; підошво-прикріплювальна дільниця; дільниця опорядження верху та низу взуття.

На дільниці формування заготовці надається форма колодки і проводиться фіксація наданої форми.

В залежності від місця прикладання деформуючих зусиль всі способи формування поділяють на: зовнішній обтягувально-затягувальний; зовнішній паралельний; внутрішній (безобтягувальний); комбінований.

На вибір способу формування впливають такі чинники:

1) Конструкція (форма) передньої частини заготовки, яка може бути плоскою; напівплоскою; просторовою; об’ємною.

Для формування плоскої і напівплоскої заготовки необхідні значні деформаційні зусилля, тому ці заготовки формуються зовнішнім обтягувально-затягувальним способом. Об’ємна заготовка формується внутрішнім способом.

Формування заготовки просторової форми залежить від стану затягувальної кромки.
2) Стан затягувальної кромки, яка може бути вільною; з пристроченим рантом чи шнуром; з пристроченою підложкою; з пристроченою м’якою устілкою (вшивна устілка). 
Якщо заготовка має вільну затягувальну кромку, то її формування проводиться зовнішнім обтягувально-затягувальним способом; формування заготовки з пристроченим рантом або шнуром проводиться паралельним зовнішнім способом; заготовка з вшивною устілкою або з пристроченою підложкою формується внутрішнім способом або комбінованим.

Розміщення затягувальної кромки по відношенню до устілки або підошви, а також конструктивні особливості устілки впливають на особливості виконання затягування заготовки для різних методів кріплення (сандального, допельного і рантового методів кріплення тощо).
3) Матеріал верху заготовки. Впливає на кількість операцій формування, а також на режими їх виконання.

4) Матеріал задника і підноска – впливає на вибір способу затягування; на кількість і режими операцій формування.

Найбільш поширеним способом формування заготовки, який забезпечує високу формостійкість взуття у процесі експлуатації, є зовнішній обтягувально-затягувальний спосіб. При цьому способі скріплення затягувальної кромки заготовки з устілкою може здійснюватися:
· на цвяхи або на скобки (глухе затягування);

· на клей-розчин;

· на клей-розплав;

· комбінованим способом (клей-розчин або клей-розплав та цвяхи).

1.2 Групи операцій підготовки заготовки до формування; 
формування заготовки на колодці із застосуванням глухого затягування
На ділянці формування заготовки виконуються такі групи операцій:

І – підготовка заготовки і колодки до формування;

ІІ – безпосередньо формування заготовки на колодці;

ІІІ – фіксація форми заготовки.


При глухому затягуванні формування заготовки здійснюється у такій послідовності:

І – Підготовка заготовки і колодки до формування:

1. Зволоження заготовок

2. Підбір колодок

3. Чищення колодок

4. Прикріплення основних устілок

5. Вклеювання задників і підносків

6. Попереднє формування п’яткової частини заготовки
7. Намащування колодок

ІІ – Безпосередньо формування заготовок на колодці:

8. Надягання заготовки на колодку і установка п’яткової частини

9. Обтягування заготовки

10. Перетягування ділянок заготовки
11. Затягування заготовки по периметру

ІІІ – Фіксація форми:
12. Сушіння взуття

Вимоги до виконання операцій, технологічні нормативи їх виконання, обладнання та інструменти, допоміжні матеріали наведені нижче.

1 -  Зволоження заготовок

А. Заготовки зволожують в установках паро-повітряною сумішшю за режимами, які залежать від виду шкіри: відносна вологість повітря 98(1%; температура паро-повітряної суміші 50-55(С – для заготовок з юхти та 33-35(С – для інших видів шкір; час зволоження в залежності від виду шкіри і методу дублення 1-2,5 год.

В. Установки ТУВ-1-О; КУ-О; УУЗ-О; УКЗ-О (ГМЗ); 55032Р1 (Svit); 951/Е (Schön). 

Примітка: операція не виконується для взуття з верхом із велюру, замші, лакових шкір, а також для взуття з верхом із текстильних матеріалів, штучних і синтетичних шкір.

2 -  Підбір колодок

А. Колодки підбирають у відповідності з розміром і фасоном взуття. Вони повинні бути парними і справними.

В. Стелаж СЖ-В1.

3 -  Чищення колодок

А. На поверхні колодок не повинно бути залишків клею та інших забруднень. Бокову поверхню протирають губкою з рідиною для змивання, потім полірують воском.

Б. Змивальна рідина, рецепт №70; віск, рецепт №37.

В. ХПП-3-0 (ГМЗ); 04218Р7 (Svit);  волосяні щітки.

4 -  Прикріплення основних устілок

А. Устілку накладають на колодку так, щоб її контури співпадали з гранню сліду і прикріплюють 3-5 скобками або цвяхами. В носковій, геленковій і п’ятковій частинах устілка повинна щільно прилягати до сліду колодки. Головки цвяхів або скобки повинні виступати над поверхнею устілки на 2-3 мм. Довжина скобок або цвяхів 12-15 мм.

Б. Цвях машинний №12-15; дріт скобочний 1,07×0,63 мм.

В. Машини: (BUSMC); ППС-С (з-д «Вперед»); 04054Р1 (Svit) ІТ-А (USM); скобковиймач або цвяховиймач.


Примітка: 1. При застосуванні вузла устілки, його прикріплення проводиться лише двома скобками або цвяхами – в носковій і п’ятковій частинах.

2. Якщо устілка не вкорочена, то після прикріплення устілок проводиться фрезерування їх в п’ятковій частині.

5 -  Вклеювання задників і підносків

А. Підносок промащують клеєм з обох сторін і вставляють між верхом і підкладкою без складок і зморшок так, щоб його край не доходив на 7-9 мм до краю затягувальної кромки для еластичних підносків і на 3-4 мм для шкіряних підносків.


Задники також промащують з обох сторін клеєм і вставляють між верхом і підкладкою так, щоб його край не доходив на 2-3 мм до краю затягувальної кромки для плоских задників. Грань формованого задника повинна бути розташована на відстані 13-14 мм від краю затягувальної кромки.

Б. Клей СКС-65 ГП.

В. Прес ДВ-2-О; стіл з підсушкою або стіл СТ-ВЗ; Е (BUSMC); ап. (Anver); (Irleh); Е604 (Selmac); мод. G44/G (Iron-Fox); посуд для клею; пензель.

6 -  Попереднє формування п’яткової частини 

А. П’яткову частину заготовки із вставленим задником формують на пуансонах, форма яких відповідає формі п’яткової частини колодки з допомогою матриць обтискання і пластин.


Режими формування: температура формуючих пластин 110-120(С, пуансона 90-110(С; час формування 10-20 с.


Після формування верх, задник і підкладка повинні бути здубльовані між собою, добре витягнуті і не мати складок і зморшок, грань задника повинна бути чітко виражена.

В. Машини: ЗФП-1-О-01 (з-д «Вперед»); «Рондо» (Anver); РС (USM); 1489 (Matik); FFS1LT (Leibrock) 71-A (Cogolo); 1005/2  (Schön); 02231Р12 (Svit).

7 -  Намащування колодок

А. Поверхню носкової і п’яткової частини колодки покривають рівним, тонким шаром парафіну або тальку для попередження прилипання заготовки до поверхні колодки.

Б. Парафін; тальк.

В. Стіл СТ-Б; посуд для парафіну чи тальку; щітка або губка.

8 -  Надягання заготовки на колодку і установлення п’яткової частини

А. Заготовку, яка за розміром, фасоном і повнотою відповідає колодці, одягають на колодку і прикріпляють до устілки одним цвяхом, який проходить через задній шов (ремінь заготовки), задник і підкладку. Задній ремінь (шов) розміщують по середині заокруглення п’яткової частини колодки. Висота задника і задинок (берців) в парі повинна бути однаковою. Відстань цвяха від грані устілки – 10(1 мм.
Б. Цвях машинний або ручний №9(11.
В. Обладнання: машина ПДН-2 (МЗ); 02015Р5 (Svit); стіл СТ-УД-1; затягувальні кліщі; молоток; цвяховиймач.

9 -  Обтягування заготовок

А. Обтягування проводиться з метою правильного розміщення її на колодці і максимального деформування матеріалу заготовки. Носкову частину заготовки попередньо витягують настільними кліщами, обтягують і прикріплюють затягувальну кромку до устілки в носковій частині п’ятьма цвяхами: одним – по центру носкової частини і по два з кожної сторони. Відстань цвяхів від грані устілки 9(1 мм. Головки цвяхів повинні виступати над поверхнею устілки на 2-3 мм. Заготовка повинна бути добре витягнутою і симетрично розміщена на колодці. Носки і союзки в парі повинні бути однаковими по довжині і положенню на колодці.

Б. Цвях машинний затяжний №7(9.

В. Машина ОМ-4М; молоток; цвяховиймач.

10 -  Перетягування ділянок заготовки
А. Заготовку витягують так, щоб вона щільно облягала колодку, підкладка не мала зморшок і складок, союзки не були перекошені, а середня лінія заготовки проходила по середині гребеня колодки. Висота задників в парі повинна бути однаковою. Заготовку прикріпляють до устілки 6-ма цвяхами: по одному з кожної сторони – у пучках і геленковій частині заготовки. Відстань цвяхів від грані устілки пучках – 9(1 мм; в геленковій частині – 7(1. Головки цвяхів повинні виступати над поверхнею затягувальної кромки на 2-3 мм.

Б. Цвях затягувальний, ручний №9(11.

В. Стіл СТ-УД-1; затягувальні кліщі, молоток, цвяховиймач.

11 -  Затягування заготовки

А. При затягуванні здійснюється повне кінцеве формування заготовки і прикріплення затягувальної кромки до устілки. Затягування заготовки проводять послідовно по всьому периметру. Надлишки затягувальної кромки вкладають у рівномірні, невеликі складки і прикріпляють її до устілки цвяхами. Відстань цвяхів від грані устілки становить 9(1 мм; між центрами цвяхів – у носковій частині 6-7 мм; у геленковій частині 11(1 мм; у п’ятковій 7(1 мм. Ширина затягувальної кромки 15(1 мм.

Б. Цвях затягувальний машинний №6(9.

В. Машина ЗВ-3-О; затягувальні кліщі; молоток; цвяховиймач.

12 -  Сушіння взуття

А. Проводиться з метою видалення вологи, яка введена у матеріал заготовки перед формуванням, і фіксації форми, наданій заготовці.


Режими сушіння залежать від матеріалу верху, задників, підносків і становлять: вологість – 30%; швидкість переміщення повітря – 1 м/с; температура 45-65(С; час 2,5-3,0 години.


Вміст вологи після сушіння у деталях зі шкіри повинен бути не вище 18%, а у деталях із картону – не вище 12%. Після сушіння на заготовках не повинно бути тріщин лицьового шару, зміни кольору шкіри.

В. Сушило ПРКС-О, ПРКС-1-О.

1.3 Особливості формування заготовки із затягуванням на клей-розплав

При затягуванні на клей-розплав клей наноситься на устілку одночасно з виконанням операції затягування. Для отримання клейового шва необхідно, щоб заготовка по лінії затягувальної кромки становила єдину систему матеріалів. Тому затягування на клей-розплав рекомендується для:

· заготовок безпідкладкового взуття;
· заготовок з термопластичними задниками і підносками;

· заготовок з укороченою підкладкою, яка по лінії затягувальної кромки з’єднана з верхом нитковим швом;

· заготовок, для яких склеювання верху з підкладкою виконане перед обтягувально-затягувальними операціями.

Технологічний процес формування заготовок із затягуванням на клей-розплав або комбіноване (носково-пучкова і геленкова частина на клей-розплав, а п’яткова на цвяхи) передбачає такі операції:

І - Підготовка заготовки і колодки до формування

1. Підбір колодок

2. Чищення колодок

3. Прикріплення устілок

4. Вставлення підноска, дублювання носкової частини

5. Вставлення задника, попереднє формування п’яткової частини

6. Обстрочування заготовок по периметру затягувальної кромки

ІІ - Безпосередньо формування заготовки на колодці

7. Надягання заготовки на колодку і установлення п’яткової частини

8. Термозволоження заготовок

9. Обтягування і затягування носково-пучкової частини заготовки на клей-розплав
10. Затягування п’яткової частини заготовки на клей-розплав або на цвяхи

ІІІ - Фіксація форми

11. Волого-теплове оброблення взуття

Особливості виконання окремих операцій наведені нижче.

4 – Вставлення підноска, дублювання носкової частини

А. Термопластичний підносок вставляють між верхом і підкладкою так, щоб він не доходив до затягувальної кромки верху на 7-9 мм (дублюють на пресі за режимами: температура 130-150(С, час 5-7 с.

В. Прес ДВ-2-О.

5 – Вставлення задника, попереднє формування п’яткової частини

А. Шкіркартонні (промащені латексним клеєм) та термопластичні задники вставляють між верхом і підкладкою. Спочатку п’яткову частину заготовки із вставленим задником активують на пуансонах за температури 100-110(С  протягом 25-30 с, а потім формують на охолоджених (до 5(С) пуансонах. 

Після формування верх, підкладка і задник повинні бути добре витягнуті, здубльовані між собою і не мати складок і зморшок. Грань задника повинна бути чітко виражена.

В. Машина ЗФП-1-0-01 (з-д «Вперед»); Е (BUSMC); «Рондо» (Anver); РС (USM); 1005/2 (Schön); 02231Р12 (Svit).
8 – Термозволоження заготовок

А. Метою виконання операції є введення у матеріал заготовки до 1-3% вологи і надання термопластичному підноску пластичності для якісного обтягування його на колодці.

В. Установка ТУВ-1-О.


Операції безпосередньо формування заготовки на колодці виконуються аналогічно як і при затягуванні на клей-розчин. Лише для їх виконання застосовується інше обладнання й інші допоміжні матеріали. Так:

· обтягування і затягування носко-пучкової частини проводиться на клей-розплав на основі поліефірів (наприклад, клей марки КР-16-20) на машинах ЗНК-2-О; ЗНК-2М-О; ЗНК-3М-О (з-д «Вперед»); 630KLG, 630LGM, 630 DS (Schön); 0220Р12, 02160P21 (Svit).
· затягування геленкової частини проводиться на клей-розплав на основі поліамідів (наприклад, клей № 622) на машині ЗГК-2М-О (з-д «Вперед»); 66А (Schön); 02211Р1(Svit).
· затягування п’яткової частини проводиться на клей-розплав на основі поліефірів на машині ЗПК-4-О-04 (з-д «Вперед»); 640 С, 64 D (Schön); 02146Р6 (Svit).

11 – Волого-теплове оброблення взуття

А. Проводиться з метою зняття внутрішніх напружень у матеріалі, які виникли в результаті деформування його при виконанні обтягувально-затягувальних операцій.


Режими волого-теплового оброблення залежать від характеру лицьового покриття шкіри, внутрішніх деталей і термостійкості клейового шва затягування. 

При волого-тепловій обробці взуття проходить три зони: І – обдування вологим теплим повітрям  (температура 60-70(С, вологість 100%, час обробки 1,5-2 хв.); ІІ – обдування гарячим повітрям (температура 80-100(С, час обробки 2,5-7 хв.); ІІІ – обдування холодним повітрям для охолодження взуття до температури довколишнього середовища.


Після волого-теплової обробки на заготовках не повинно бути тріщин лицьового шару; зміни кольору шкіри; руйнування затягування.

В. Установки УТФ-1-0, ВТО-О (МЗ); НVА №6, №8 фірми (USM), №6 (BUSMC); ОМВ/М600 (Anver).

1.4 Формування заготовки із застосуванням двохпроцесного затягування

Двохпроцесне затягування може проводитися на клей-розплав, або комбінованим способом – клей-розплав та цвяхи.


Метод двохпроцесного затягування є більш прогресивним і передбачає виконання двох операцій затягування (замість трьох при традиційному способі) за одним із варіантів:

1) обтягування і затягування носково-пучкової частини заготовки на клей-розплав; затягування п’ятково-геленкової частини на клей-розплав;

2) обтягування і затягування носково-пучкової частини заготовки на клей-розплав; затягування геленкової частини на клей-розплав і п’яткової на цвяхи;

3) обтягування і затягування носково-пучкової частини заготовки на клей-розплав; затягування геленкової частини на цвяхи і п’яткової на клей-розплав;

4) обтягування і затягування носково-пучкової частини заготовки на клей-розплав; затягування п’яткової і геленкової частини на цвяхи.

Для виконання двохпроцесного затягування використовують комплект обладнання фірми “Cherim” (Італія):

· машина К-68 SZ – для обтягування і затягування носково-пучкової частини заготовки на клей-розплав;

· машина СК-23 SZ – для затягування п’ятково-геленкової частини на клей-розплав; на цвяхи або комбінованим способом.

Також широко використовується комплект обладнання фірми “Schön”:

· апарат для термозволоження заготовок;

· машина 630 LGM – для обтягування і клейового затягування носково-пучкової і геленкової частини заготовки;

· машина 640 TGTM – для затягування п’ятково-геленкової частини на клей-розплав; на цвяхи; комбінованим способом;

· установка 333R для зволоження і термофіксації взуття.

1.5 Особливості формування заготовки внутрішнім способом
При формуванні заготовки внутрішнім (беззатягувальним) способом виконуються такі операції:

І – Підготовка заготовки і колодки до формування

1. Зволоження заготовок

2. Підбір і чищення колодок

3. Вклеювання або вставлення підносків і задників

4. Попереднє формування п’яткової частини заготовок

5. Пришивання вшивних устілок

ІІ – Безпосередньо формування заготовки на колодці

6. Надягання заготовки на розсувні колодки і їх формування

ІІІ – Фіксація форми

7. Сушіння взуття


Операція 1 не виконується для заготовок із текстильних матеріалів, штучних і синтетичних шкір; лакових шкір; велюру; замші.


Особливістю виконання операції 3 є те, що задник і підносок вклеюються або вставляються (для термопластичних матеріалів) таким чином, щоб їх край співпадав з краєм затягувальної кромки заготовки.


5 – Пришивання вшивних устілок

А. Устілку пришивають до заготовки точно по гофрах так, щоб її краї співпадали з краями строчки. Відстань строчки від краю деталей 2,5-3 мм. Частота строчки 3-4 стібки на 1 см шва. На заготовці і устілці не повинно бути складок і зморшок.

Б. Нитки бавовняні, особливо міцні №3; 6; 20; 30.

В. Швейні машини 94 кл., 233 кл., фірми “Штробель”.


6 – Надягання заготовки на розсувні колодки

А. Заготовки надягають на зімкнуті розсувні колодки без деформування і пошкодження матеріалу заготовки. Після розсування колодки заготовка повинна щільно її облягати. Шов, який скріпляє заготовку і устілку повинен бути розміщений строго по грані сліду колодки, або на однаковій відстані від неї зі сторони сліду, на сліді взуття і вище грані не повинно бути зморшок і складок.

В. Стіл СТ-УД-1; спецпристрій, для розсування колодок; ніж; затягувальні кліщі.

1.6 Схеми складання взуття на ділянці формування

Схеми складання на ділянці формування показують послідовність приєднання деталей і показані на рисунках 10 та 11.
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Контрольні питання

1. Групи операцій формування заготовки на колодці.

2. Операції підготовки заготовки та колодки до формування;  нормативи виконання; обладнання.

3. Схема технологічного процесу формування заготовки на колодці обтягувально-затягувальним методом і беззатягувальним.
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4. Які чинники впливають на вибір способу формування заготовки на колодці?
5. Які є способи формування заготовки на колодці?

6. Назвати операції формування заготовки на колодці з застосуванням глухого затягування.

7. Особливості формування заготовки з застосуванням затягування на клей-розчин.

8. Особливості формування заготовки з затяжкою на клей-розплав.

9. Формування заготовки з застосуванням двохпроцесного затягування.

10. Особливості формування заготовки внутрішнім способом.

11. Схеми складання взуття на ділянці формування.

Література: [1-2, 4-9, 11-20, 26-28, 32-39]
Тема 2. ПРОЕКТУВАННЯ ТЕХНОЛОГІЧНОГО ПРОЦЕСУ СКЛАДАННЯ ВЗУТТЯ ХІМІЧНИМИ МЕТОДАМИ КРІПЛЕННЯ
2.1 Операції підготовки сліду до прикріплення підошов клейовим методом; обладнання; нормативи виконання.

2.2 Операції прикріплення підошов клейовим методом; обладнання; нормативи виконання.

2.3 Особливості технологічного процесу прикріплення низу при використанні поліуретанового клею.

2.1 Операції підготовки сліду до прикріплення підошов клейовим методом; обладнання; нормативи виконання
На підошво-прикріплювальній дільниці зі складання взуття виконуються дві основні групи операцій:

· операції підготовки сліду взуття та підошов до прикріплення;

· операції прикріплення підошов.

Кількість операцій технологічного процесу залежить в першу чергу від методу кріплення та матеріалів низу. Найбільш поширеним методом кріплення є клейовий. При клейовому методі кріплення виконуються такі операції підготовки сліду: 

1 – Видалення скобок або цвяхів із устілок.

А. Скобки або цвяхи, які прикріплюють устілку до колодки видаляють без пошкодження матеріалу устілки і руйнування затягування.

В. Стіл СТ-Б; скобковиймач або цвяховиймач.

2 – Обрізання залишків затягувальної кромки.

А. Залишки затягувальної кромки зрізають так, щоб її ширина по всьому периметру становила не менше 14 мм. При обрізанні скріплення затягувальної кромки з устілкою не повинне бути зруйнованим. Складки в носковій частині зрізають врівень з поверхнею затягувальної кромки.

В. Машина МВК-2-О (ГМЗ), ніж.

3 – Гаряче формування носкової і п’яткової частини взуття (операцію виконують у випадку затягування заготовки на цвяхи або скобки).
А. Після формування грань сліду повинна бути чітко виражена і повністю відповідати формі сліду колодки. Не допускаються перепалювання матеріалу верху. Режим формування: температура матриць 90-100(С; тиск 0,35-0,4 МПа; час 20-30 с.

В. Прес ПФНП-1-О (з-д «Легмаш»); 04286Р22 (Svit).

4 – Скуйовдження затягувальної кромки, видалення пилу.

А. Затягувальну кромку заготовок скуйовджують по всій площі на відстані 0,5-1,0 мм від ребра грані сліду. Лицьовий шар знімають із затягувальної кромки заготовки, не пошкоджуючи дерми шкіри, не руйнуючи затягування заготовки. Скуйовдження повинне бути рівномірним по всій площі без прорізаних або нескуйовджених місць. Пил видаляють стиснутим повітрям. 

В. Машина МВК-2-О (ГМЗ); №2 фірми "BUSMC"; 14С (Schön); Z826-P1 (Svit); К-70 (Cherim); модель К171, К191 (Desma); №3 (USM); 04373Р2 (Svit); металева щітка, завулканізована у гуму; шарошки.

5 – Прикріплення металевих геленків.
А. Геленок накладають строго по осі симетрії п’яткової частини  устілки таким чином, щоб його передній край не доходив до лінії пучків на 20-25 мм і прикріплюють цвяхами.

Б. Цвяхи №6-7.

В. Машина 02015Р5 (Svit); ПДН-О (з-д «Вперед»).

Примітка:

1. Для взуття на низькому каблуці допускається кріплення геленка на клей. При цьому використовується клей, яким проводиться кріплення підошов, тобто клей НТ або ПУ.

2. При використанні вузла устілки для взуття на високих і середніх каблуках операція 5 не виконується.

6 – Простилання сліду взуття.

А. Поверхню устілки між затягувальними кромками промащують клеєм і накладають простилку або наносять простилкову масу, яка повинна заповнювати поглиблення між краями затягувальної кромки, але не заходити на них.

Простилку, в залежності від матеріалу, з якого вона виготовлена, можна кріпити також цвяхами або скобками.  
Б. Клей НТ, концентрація 8-12%; клей ПУ, концентрація 8-10%; цвяхи №6-7, скобки.
В. Сушило СОВ-1, СОВ-2; посуд для клею, пензель; ПДН-2-О; ППС-С (з-д «Вперед»); 02015Р5 (Svit).
Примітка: операція не виконується у випадку використання формованих підошов з простилкою. 
7 – Намащування клеєм затягувальної кромки, сушіння.

А. Клей наносять рівним, тонким шаром без пропусків і патьоків, на відстані 0,5-1,0 мм від грані сліду. Намащування клеєм двохразове: 1-ий раз клеєм концентрації 10-12%, сушіння 5-15 хв.; 2-ий раз клеєм концентрації 23-25%, сушіння 60-90 хв. за температури навколишнього середовища.
В разі використання підошов із гум та шкіри застосовується наіритовий клей, а для всіх інших матеріалів  низу (ПУ, ТЕП, ПВХ) використовують поліуретановий клей.
Б. Клей наірит НТ, клей ПУ.

В. Машина НК-2-О, НС-О (з-д «Вперед»); 721 (Sigma); №7 (BUSMC); 04152Р1 (Svit); сушило СОВ-1, СОХ-38; банка Б-1, пензель.

2.2 Операції прикріплення підошов клейовим методом; обладнання; нормативи виконання
До операцій прикріплення підошов відносяться: 

8 – Активація клейових плівок.

А. Клейові плівки на затягувальній кромці, підошвах, каблуках активують за режимами: температура 80-110ºС для активації плівки наіритового клею та 85-90ºС – для поліуретанового; час нагрівання 30-90 с.

В. Термоактиватор ТА-1-О (МЗ); №5 (BUSMC); №1 (USM); 04352Р1 (Svit).

9 – Приклеювання підошов і каблуків, вистій взуття.
А. Підошву і каблук накладають на слід взуття точно без зміщень з рівномірним припуском. Підошви і каблуки приклеюють без зазорів і щілин за наступними режимами тиску: для шкіряних підошов 0,4-0,45 МПа, для поліуретанових і полівінілхлоридних підошов – 0,35 МПа, для підошов з пористої гуми – 0,2-0,3 МПа; час 40-60 сек.

В. Прес ППГ-4-О; ППГ-5-О (МЗ); RC (USM); 04353Р2, 04286P12, Z810-P1 (Svit); ПСО-О (МЗ).

2.3 Особливості технологічного процесу прикріплення низу при використанні поліуретанового клею
Поліуретановий клей (ПУ) використовується для приклеювання формованих підошов із поліуретану, ПВХ, ТЕП, а також при приклеюванні будь-яких підошов до верху зі штучних і синтетичних шкір.

Поліуретановий клей має дуже низьку живучість клейових плівок. Тому на складальному потоці виконується не лише намазування затягувальної кромки, але й намазування підошов клеєм. Загальний перелік операцій на підошво-прикріплювальній ділянці такий:

1. Видалення скобок або цвяхів з устілок.

2. Обрізання залишків затягувальної кромки.

3. Гаряче формування носкової і п’яткової частини взуття (стабілізація сліду).

4. Намітка лінії бортика.

5. Скуйовдження затягувальної кромки, видалення пилу.

6. Прикріплення металевих геленків.

7. Простилання сліду взуття.

8. Перше і друге намазування затягувальної кромки клеєм, сушіння.

9. Підбір підошов.

10. Хімічне оброблення неходової поверхні підошов, сушіння.

11. Намазування підошов клеєм, сушіння.

12. Активація клейових плівок.

13. Приклеювання підошов (підошов і каблуків), вистій взуття.

Операції 1 і 2 виконуються аналогічно п.2.1. Гаряче формування носкової і п’яткової частин взуття виконується аналогічно операції 3. При цьому одночасно проводиться стабілізація сліду, тобто контур сліду повинен відповідати внутрішньому контуру формованих підошов.

4 – Намітка лінії бортика.

А. Проводиться за спеціальними шаблонами тупим шилом або маркером.
В. Стіл СТ-Б; шаблони для намітки; маркер; шило.

5 – Скуйовдження затягувальної кромки, видалення пилу.

А. Затягувальну кромку заготовки скуйовджують по всій площі на відстані 0,5-1,0 мм від лінії бортика. Лицьовий шар знімають з затягувальної кромки, не пошкоджуючи дерми шкіри і не руйнуючи затягування заготовки; пил видаляють стиснутим повітрям.

В. Машина МВК-2-О (ГМЗ); №2 фірми "BUSMC"; 14С (Schön); Z826-P1 (Svit); К-70 (Cherim); модель К171, К191 (Desma); №3 (USM); 04373Р2 (Svit); металева щітка, яка завулканізована у гуму; шарошки.

Примітка: для заготовки верху зі штучних шкір замість операції "Скуйовдження затягувальної кромки, видалення пилу" виконується "Протирання затягувальної кромки розчинником, сушіння".

А. Проводиться з метою видалення з поверхні різних забруднень, пластифікаторів і підготовки її до нанесення клею. Розчинник наносять рівним, тонким шаром по всій поверхні затягувальної кромки, сушіння 5-15 хв. за температури навколишнього середовища.

Б. Етилацетат.

В. Сушило СОВ-1, СОВ-2; посуд для розчинника; пензель, губка.

Операції 6 і 7 виконуються аналогічно операціям 5 і 6 (п. 2.1). У випадку використання формованих підошов з простилкою і геленком ці операції відсутні.

8 – Перше і друге намазування затягувальної кромки клеєм, сушіння.

А. Клей наносять рівним тонким шаром без пропусків і патьоків по всій поверхні затягувальної кромки на відстані 0,5-1,0 мм від лінії бортика.

Намазування клеєм дворазове:

1-й раз клеєм концентрації 8-10%, сушіння 5-15 хв.

2-й раз клеєм концентрації 20%, сушіння 60-90 хв. за температури навколишнього середовища.

Б. Клей ПУ.

В. Машина НК-2-О, НС-О (з-д «Вперед»); 721 (Sigma); №7 (BUSMC); 04152Р1 (Svit); сушило СОВ-1, СОХ-38; банка Б-1, пензель.

9 – Підбір підошов.

А. Підошви підбирають за розміром і фасоном у відповідності з розміром і фасоном колодки.

В. Стелаж.

10 – Хімічна обробка неходової поверхні підошов, сушіння. 
А. Операція виконується для формованих підошов з ТЕП. Неходову поверхню підошви покривають рівним, тонким шаром розчину галогену, сушіння 15-30 хв. за температури навколишнього середовища.
Для формованих підошов з ПУ та ПВХ виконується механічна обробка неходової поверхні (див. операція 5).

Б. 3 %-ий розчин дихлораміну.

В. Сушило СОВ-1, СОВ-2; посуд для реагенту, пензель.

11 – Намазування підошов клеєм, сушіння.

А. Клей наносять рівним, тонким шаром без пропусків і патьоків на неходову поверхню підошви.

Намазування поліуретанових підошов двохразове:

1-й раз концентрація клею 10 %, сушіння 10-15 хв.;

2-й раз концентрація клею 20 %, сушіння 60-90 хв. при температурі навколишнього середовища.
Для підошов із ТЕП і ПВХ допускається одноразове намазування за режимом 2-го намазування.

Б. Клей ПУ.

В. Сушило СОВ-1, СОВ-2; банка Б-1; пензель.

Операції 12 і 13 виконуються аналогічно операціям 8, 9 (питання 2.2) з врахуванням відповідних режимів виконання операції.

Режими активації: на сліді взуття – температура 85-90 ºС, час 1-2 хв.; на підошвах – температура 85-90 ºС, час 30 сек.

Режими пресування: для поліуретанових підошов: тиск 0,35 МПа, час 60-90 сек.; для підошов із ТЕП і ПВХ: тиск 0,3-0,4 МПа, час 60-90 сек.

Контрольні питання

1. Групи операцій підготовки сліду до прикріплення підошов клейовим методом; обладнання; нормативи виконання.

2. Операції прикріплення підошов клейовим методом; обладнання; нормативи виконання.

3. Особливості технологічного процесу прикріплення низу при використанні поліуретанового клею.

4. Навести загальний перелік операцій на підошво-прикріплювальній ділянці.
5. Для яких матеріалів низу виконується операція «Хімічна обробка неходової поверхні підошов»?
6. Вказати технологічні параметри виконання операції «Перше і друге намазування затягувальної кромки клеєм, сушіння».

7. Вказати технологічні параметри виконання операції «Активація клейових плівок».

8. Режими пресування для підошов із ПУ, ТЕП і ПВХ.

Література: [1-2, 4-9, 11-20, 26-28, 32-39]
Тема 3. ПРОЕКТУВАННЯ ТЕХНОЛОГІЧНОГО ПРОЦЕСУ СКЛАДАННЯ ВЗУТТЯ НИТКОВИМИ МЕТОДАМИ КРІПЛЕННЯ
3.1 Операції технологічного процесу виготовлення взуття строчково-клейовим методом; обладнання; нормативи виконання.

3.2 Операції технологічного процесу виготовлення взуття сандальним методом; обладнання; нормативи виконання.

3.1 Операції технологічного процесу виготовлення взуття строчково-клейовим методом; обладнання; нормативи виконання
Технологічний процес складання взуття строчково-клейового методу кріплення на ділянках формування і підошво-прикріплювальній включає такі операції.

Ділянка формування.

І. Операції підготовки заготовки і колодки до формування.

1. Зволоження заготовок і обтяжок.

2. Підбір і чищення колодок.

3. Вклеювання підносків і задників.

4. Попереднє формування п’яткової частини заготовки.

5. Пришивання м’яких (вшивних) устілок.

6. Пришивання обтяжок до заготовок.

ІІ. Операції безпосередньо формування заготовки на колодці.

7. Надягання заготовки на розсувні колодки і їх формування. 

Підошво-прикріплювальна ділянка.

І. Операції підготовки сліду до прикріплення підошов.

8. Намазування клеєм сліду взуття, платформ і обтяжок, сушіння.

9. Накладення платформ на слід взуття.

10. Намазування клеєм сліду взуття, обтяжок, бокової поверхні платформ і каблуків, сушіння.

11. Обтягування платформ (і каблуків).

12. Обстукування носкової і п’яткової частини взуття.

13. Сушіння взуття.

14. Скуйовдження затягувальної кромки, видалення пилу.

15. Прикріплення металевого геленка.

16. Простилання сліду взуття.

17. Намазування клеєм затягувальної кромки, сушіння.

ІІ. Операції прикріплення підошов.

18. Активація клейових плівок.

19. Приклеювання підошов (і каблуків).

1 – Зволоження заготовок і обтяжок.

А. Заготовки і обтяжки зволожують пароповітряною сумішшю за режимами: відносна вологість повітря 98(1%; температура 35(3(С; швидкість переміщення повітря 1-2 м/с; тривалість процесу 1-2 год. в залежності від матеріалу заготовки. Збільшення вологості матеріалу заготовки становить від 6 до 10% до попереднього стану.

В. Установка для зволоження 55032Р1 (Svit); УУЗ-О; УКЗ-О; КУ-О (ГМЗ).

Примітка: при виготовленні літнього відкритого взуття зволожують лише обтяжки.

2 – Підбір і чищення колодок.

А. Колодки підбирають за фасоном, розміром і повнотою. Вони повинні бути парними і справними. На поверхні колодки не повинно бути ніяких забруднень.

Б. Змивальна рідина, рецепт №70; віск, рецепт №38.

В. Стелаж СЖ-В1; машина ХХП-3-О; губка; посуд для змивальної рідини.

3 – Вклеювання підносків і задників.

А. Підносок і задник промащують з обох сторін клеєм і вставляють у заготовку так, щоб край підноска і задника співпадав з краєм затягувальної кромки.

Б. Клей СКС-65-ГП.

В. Стіл з підсушкою; посуд для клею; пензель.

4 – Попереднє формування п’яткової частини заготовки.

А. П’яткова частина заготовки за формою повинна відповідати п’ятковій частині колодки. Матеріали верху, задника і підкладки повинні бути щільно склеєні без зморшок і складок.

В. Машина 02093Р3 (Svit).
5 – Пришивання м’яких (вшивних) устілок.

А. Устілку пришивають до заготовки точно по гофрах так, щоб краї устілки співпадали з краями заготовки. Відстань строчки від краю деталей 2,0-2,5 мм. На заготовці і устілці не повинно бути складок і зморшок.

Б. Нитки бавовняні особливо міцні №3, 6, 20, 30.

В. Швейні машини 94 кл.; 223 кл. (ПМЗ); машини фірми "Штробель".

6 – Пришивання обтяжок до заготовок.

А. Обтяжку для платформи і каблука пришивають до заготовки верху строго по гофрах. Відстань строчки від краю заготовки і обтяжки 4,0-4,5 мм. Краї обтяжки повинні співпадати з краями заготовки і устілки. Довжина стібка 2,5-3,3 мм.

На заготовці і обтяжках не допускаються складки і зморшки.

Б. Нитки бавовняні особливо міцні №3, 6, 20, 30.

В. Швейні машини 94 кл.; 223 кл.

7 – Надягання заготовки на розсувні колодки і їх формування. 

А. Заготовки надягають на зімкнуті розсувні колодки без деформування і пошкодження матеріалу заготовок. Після розсування колодки заготовка повинна щільно облягати її. Шов, який скріпляє заготовку і устілку, повинен бути розміщений строго по ребру грані колодки. На сліді взуття не повинно бути зморшок і складок.

В. Стіл СТ-УД-1; спецпристрій для розсування колодок; ніж; затягувальні кліщі.

Примітка: при виготовленні закритого взуття носкову і п’яткову частину колодки намазують парафіном або тальком.

8 – Намазування клеєм сліду взуття і платформ з неходової сторони, сушіння.

А. Клей наносять рівним, тонким шаром на вшивну устілку і платформу з неходової сторони.

Б. Клей НТ.

В. Сушило СОВ-1, СОВ-2; посуд для клею; пензель.

9 – Накладення платформ на слід взуття.

А. Платформу накладають на слід взуття так, щоб краї її співпали з гранню сліду взуття. Розмір і фасон платформи повинен відповідати розміру і фасону взуття.

В. Стіл СТ-УД-1; молоток.

10 – Намазування клеєм ходової поверхні сліду взуття, обтяжок, бокової поверхні платформ і каблуків, сушіння.

Клей наносять рівним, тонким шаром на ходову і бічну поверхні платформ і каблуків, а також на бахтарм’яну сторону обтяжки платформи.
Б. Клей НТ.

В. Сушило СОВ-1, СОВ-2; посуд для клею; пензель.

11 – Обтягування платформ (і каблуків).
А. Обтяжки платформ (і каблуків) відвертають, розправляють і прикріплюють до сліду взуття клейовим швом. Не допускаються пошкодження матеріалу обтяжок, заготовки і руйнування шва, який з’єднує обтяжку з заготовкою.

В. Машина ОП-4-О; стіл СТ-УД-1; затягувальні кліщі, молоток.

12 – Обстукування носкової і п’яткової частини взуття.

А. Всі нерівності в носковій і п’ятковій частинах обстукують і ретельно розгладжують. На поверхні взуття не повинно бути зморшок та інших нерівностей.

В. Стіл з подушкою із повсті, електропраска.

13 – Сушіння взуття.
А. Сушіння здійснюють за режимами: температура 45-65ºС, вологість повітря 90%, швидкість переміщення повітря 1 м/с. Тривалість сушіння залежить від матеріалу заготовки, матеріалу задників і підносків і становить 2,5-3 год.

В. Сушило ПРКС-О.

Операції 14-19 виконуються так само, як аналогічні операції при клейовому методі кріплення підошов.

3.2 Операції технологічного процесу виготовлення взуття сандальним методом; обладнання; нормативи виконання
Крім хімічних методів для виготовлення, особливо легкого та дитячого взуття, застосовують ниткові методи кріплення, зокрема, сандальний метод.

Технологічний процес виготовлення взуття сандального методу кріплення включає такі операції:

Ділянка формування.

І – Операції підготовки заготовки і колодки до формування.

1. Намазування клеєм затягувальної кромки заготовок, сушіння.

2. Зволоження заготовок.

3. Підбір і чистка колодок.

4. Вклеювання задників.

5. Попереднє формування п’яткової частини заготовки.

6. Накладення підошов.

ІІ – Операції безпосередньо формування заготовки на колодці.

7. Надягання заготовки на колодки і затягування верху взуття. 

Підошво-прикріплювальна ділянка.

8. Пристрочування підошов і рантів.

9. Видалення скобок або цвяхів із підошов.

10. Обрізання залишків затягувальної кромки.

11. Закриття підрізаної ділянки та розгладжування шкіряних підошов.

Всі операції виконуються аналогічно відповідним операціям інших методів кріплення. Окремі операції мають такі особливості виконання:

4 – Вклеювання задників.
А. Задник промащують клеєм і вставляють у заготовку таким чином, щоб їх край не доходив до краю затягувальної кромки на 1-2 мм.
Б. Клей СКС-65-ГП.

В. Стіл з підсушкою; посуд для клею; пензель.

5 – Попереднє формування п’яткової частини заготовки.

А. Заготовку зі вставленим задником формують таким чином, що затягувальна кромка в п’ятковій частині відігнута назовні на ширину 12-14 мм.

В. Машина 02093Р3 (Svit).

6 – Накладення підошов.

А. Підошву накладають на слід колодки і прикріплюють як основну устілку.

7 – Надягання заготовки на колодку і затягування верху взуття.

А. Заготовку одягають на колодку так, щоб середня лінія задника проходила по середині п’яткової частини колодки, а середина союзки – по осьовій лінії колодки. Потім заготовку витягують у повздовжньому напрямі настільними кліщами і затягують. 

Затягування верху скобками:

Заготовку прикріплюють до підошви скобками. Ширина затягувальної кромки 12-14 мм. Відстань між центрами скобок в носковій і п’ятковій частині 14 мм, в геленково-пучковій частині – 20 мм. Довжина скобок 5-7 мм. Відстань скобок від грані колодки не більша 1,0-1,5 мм. Заготовка повинна щільно облягати поверхню колодки без складок і зморшок вище грані сліду.

Клейове затягування:

При клейовому затягуванні затягувальну кромку заготовки і підошву по периметру намазують клеєм. Ширина затягувальної кромки повинна становити 12-14 мм.

Б. Дріт скобочний діаметром 0,65 мм.

В. Машина 04160Р1, 02075Р2 (Svit); настольні кліщі; термоактиватор. 

8 – Пристрочування підошов і рантів.

А. Підошву із заготовкою та накладеним рантом пристрочують двохнитковим швом внутрішнього переплетення. Строчка повинна проходити на відстані 2,5-3,0 мм від грані затягнутого взуття. Довжина стібка 4,0-4,5 мм.

Б. Нитки капронові №2,0; нитки льняні №9,5/6; №9,5/7.

В. Машина СПР.
9 – Видалення скобок або цвяхів із підошов
А. Скобки або цвяхи видаляють із підошов.
В. Настольні кліщі; ніж.

10 – Обрізання залишків затягувальної кромки.

А. Залишки затягувальної кромки, які виступають за краї підошви, обрізають.

Б. Машина 02016Р1; ніж.

11 – Закриття підрізаної ділянки та розгладжування шкіряних підошов.

А. Підошва повинна мати гладку поверхню без випуклостей і впадин. Підрізана ділянка на підошві повинна бути добре закрита.

В. Машина 04188Р3 (Svit).

Потім підошви і взуття висушують і клейовим методом кріплять каблук або набійку.

Контрольні питання

1. Назвати операції підготовки заготовки і колодки до формування для виготовлення взуття строчково-клейовим методом.

2. Назвати операції безпосередньо формування заготовки на колодці для виготовлення взуття строчково-клейовим методом.

3. Назвати операції прикріплення підошов для виготовлення взуття строчково-клейовим методом.

4. Назвати операції підготовки заготовки і колодки до формування для виготовлення взуття сандальним методом.

5. Назвати операції безпосередньо формування заготовки на колодці для виготовлення взуття сандальним методом.

6. Назвати операції прикріплення підошов для виготовлення взуття сандальним методом
7. Вказати технологічні нормативи виконання операції «Пристрочування підошов і рантів».
8. Вказати технологічні нормативи виконання операції затягування верху взуття на скобки та клей для виготовлення взуття сандальним методом. 

Література: [1-2, 4-9, 11-20, 27-28, 32-39]
Тема 4. ПРОЕКТУВАННЯ ТЕХНОЛОГІЧНОГО ПРОЦЕСУ ОПОРЯДЖЕННЯ ВЕРХУ ТА НИЗУ ВЗУТТЯ
4.1 Призначення опорядження.

4.2 Технологічний процес опорядження верху взуття.

4.3 Особливості технологічного процесу опорядження верху взуття для різних матеріалів.

4.4 Технологічний процес опорядження низу взуття із різних матеріалів.

4.5 Перспективи розвитку способів опорядження взуття.

4.1 Призначення опорядження
Опоряджувальні операції завершують процес виробництва взуття. Їх основне призначення полягає в тому, щоб виправити виробничі дефекти, підвищити стійкість взуття до зовнішніх впливів і створити красивий зовнішній вигляд взуття.

Зовнішній вигляд виробу залежить від властивостей і якості матеріалів, що використовуються, фасону колодки, моделі заготовки, а також від правильності і якості виконання технологічних операцій.

За призначенням операції опорядження поділяються на такі групи:

1) операції, що надають низу форму, яка відповідає формі сліду затягнутого на колодку взуття;

2) операції, що підготовлюють поверхню взуття до нанесення опоряджувальних речовин;

3) операції нанесення опоряджувальних речовин і оформлення взуття.

За способом виконання опоряджувальні операції поділяються на механічні (механічне опорядження) і операції із застосуванням хімічних матеріалів (хімічне опорядження). За призначенням опоряджувальні операції поділяються на операції опорядження верху і операції опорядження низу взуття.

4.2 Технологічний процес опорядження верху взуття
Опорядження верху взуття складається з цілого комплексу технологічних операцій, які направлені на відновлення і надання блиску, красивого зовнішнього вигляду в результаті нанесення різних хімічних речовин і видалення забруднень, отриманих в процесі виробництва взуття. В процесі виготовлення взуття проходить велику кількість машинних і ручних операцій, від чого верх взуття частково втрачає свій попередній вигляд. Особливо важко зберегти попередній вигляд верху взуття зі шкір світлих і яскравих тонів, шкір з ворсовим покриттям, білих текстильних матеріалів. 
Важливою умовою при виготовленні взуття для збереження його попереднього вигляду є забезпечення культури виробництва (чистота транспортних засобів, машин та ін.)

Для захисту матеріалів верху від забруднень в деяких випадках застосовують спеціальні захисні засоби. Так при виготовленні взуття з верхом із білого текстилю, велюру, замші на нього одягають чохли; верх взуття зі світлих шкір захищають нанесенням плівок із клею, апретури, які легко змиваються. При цьому всі забруднення залишаються на захисній плівці і видаляються в кінці процесу виготовлення взуття.

Кількість операцій опорядження верху залежить від виду матеріалу верху, характеру лицьової поверхні шкіри (лицьова, лакова, ворсова), від виду покривного фарбування шкіри і від призначення взуття.

Технологічний процес опорядження верху включає такі операції:

1 - Чищення верху і підкладки 

А. Операція необхідна для видалення пилу і різних забруднень від клею, вару, воску та ін. Чистять взуття механічним і хімічним способами. Для механічного чищення застосовують волосяні щітки, що обертаються; для хімічного – використовують різні види змивальних рідин. Взуття з верхом зі шкір з акриловим покриттям не рекомендується чистити волосяними щітками, оскільки покриття термопластичне і при очищенні щітками розігрівається і легко стирається, утворюючи потемніння поверхні. При очищенні верху взуття з текстильних матеріалів, велюру, замші використовують щітки із волосся, завулканізованого у гуму. Видалення забруднень клею на взутті із велюру проводиться шліфувальними шкурками. Поверхня взуття з чорного велюру чи замші припудрюється сажею.

Поверхня взуття після механічного чищення не повинна мати забруднень і механічних пошкоджень.

Для хімічного чищення верху взуття використовують різні змивальні рідини: воду з добавками поверхнево активних речовин (ПАР), органічні розчинники (бензин "галоша", ацетон, етилацетат та ін.). Використання їх залежить від характеру забруднень, які не були видалені в результаті механічного чищення. При хімічному чищенні необхідно враховувати вид покривного фарбування шкіри, оскільки при промиванні його можна пошкодити.
Б.Змивальна речовина, рецепт №67; розчинники.
В. Машина ХПП-3-0; посуд для змивальної рідини, губка.

2 – Ручне виправлення дефектів  

А. Операція виконується з метою виправлення таких дефектів, як подряпини, здири та ін., які з’явилися в процесі виготовлення взуття. Подряпини на верху взуття ретельно обробляють шліфувальною шкіркою і покривають нітрофарбою, яка відповідає кольору верху і розгладжують. Потім наносять додатковий шар нітрофарби. Тріщини лаку заробляють після їх зачищення пемзою і пропрасовують праскою. Для покриття у даному випадку застосовується нітролак. Для фарбування пошкоджених місць на замші і велюрі використовують анілінові барвники. Дефекти текстильного взуття виправляють, використовуючи порошки, крейду, пасти у колір верху взуття.

Б. Нітрофарби, рецепт №33; нітролак; анілінові барвники; кольорова крейда; паста.

В. Стіл СТ-Р, шліфшкурки; електропраска; пензлики

3 - Ретушування взуття 

А. Операція виконується з метою виправлення пошкоджень покривного фарбування верху взуття (осипання фарби або зміна її відтінку). Для кращого опорядження велике значення має правильне визначення виду покривного фарбування і правильний вибір фарби для ретушування. Верх взуття зі шкір з акриловим, нітроакриловим і нітропокриттям необхідно ретушувати нітроцелюлозними фарбами; верх взуття з казеїновим покриттям – казеїновими фарбами. При використанні для верху шкіри анілінового або напіванілінового прозорого покриття необхідно використовувати розчини нітроклею або нітролаку, пофарбовані барвниками відповідних кольорів. Можуть бути використані спирторозчинні або ацетонорозчинні барвники.
Заретушовані місця не повинні виділятися.

Б. Нітрофарби, рецепт №33.
В. Камера АК-1-0 або стіл СТ-Р; посуд для фарб; пензлики.
4 - Розпрасовування верху і підкладки 

А. Виконується з метою розгладжування зморшок, складок, зам’ятих місць верху і підкладки. Для цього використовуються електричні праски спеціальної форми або обдування гарячим повітрям. Праски бувають ручними і стаціонарними, встановлені безпосередньо на машинах. Температура праски або повітря не повинна перевищувати 100°С.

В. Машина 04219Р5 (Svit).
5 - Декоративне опорядження верху (тонування) взуття  

А. Операцію виконують з метою створення на верху взуття тіньових ефектів, які б підкреслювали край деталі, строчку, перфорацію.

Для тіньового опорядження використовують розчини нітрофарб з додаванням нітроклею або нітролаку. Нанесення фарби виконується за допомогою фарборозпилювача.

Б. Нітрофарби рецепт №33.

В. Камера АК-1-0, фарборозпилювач.

6 - Апретування взуття, сушіння 

А. Проводиться з метою відновлення блиску, втраченого у процесі виробництва взуття. Використовуються водні і спиртові апретури. Використання тієї чи іншої апретури залежить від виду покривного фарбування і кольору шкіри. Для апретування верху взуття зі шкір з акриловим, нітроакриловим і нітропокриттям використовуються апретури на основі вибіленого шелаку. Їх не можна використовувати для покриття взуття зі шкір білого кольору, оскільки вони дають жовтуватий відтінок. Тому для такого взуття використовуються полівінілацетатна апретура або апретура на основі смоли ЦГФ (циклогексононфенол-формальдегідна).

Для опорядження верху взуття зі шкір з казеїновим покриттям застосовуються водні казеїнові або воскові апретури. Якщо використовуються воскові апретури, то необхідно робити операцію полірування щітками. Взуття апретується або за допомогою губки, або фарборозпилювача.

Апретура наноситься рівним тонким шаром без пропусків і смуг, сушіння 10-15 хвилин в природних умовах.

Б. Апретури.

В. Камера АК-1-0, фарборозпилювач, посуд для апретур.

4.3 Особливості технологічного процесу опорядження верху взуття для різних матеріалів
Особливості опорядження взуття з верхом зі шкір з ворсовим або лаковим покриттям вже, в принципі, розглядалися раніше. Можна підкреслити, що для цих матеріалів виконуються лише операції: чищення верху та підкладки і ручне виправлення дефектів, особливості їх виконання і опоряджувальні речовини (див. п. 4.2).
Такі ж операції виконуються і при опорядженні верху з текстильних матеріалів.

Для взуття з верхом із синтетичних шкір виконуються такі операції:

1. Чищення верху і підкладки – верх чистять від усіх забруднень тканиною, змоченою водою з ПАР (ОП-7, ОП-8). Залишки поліуретанового клею легко видаляються лляною ганчіркою, а каучукового – за допомогою бензину.

2. Ручне виправлення дефектів – мілкі пошкодження лицьової поверхні виправляють пастою на основі нітроцелюлози і воску.

3. Замість апретування проводиться протирання поверхні взуття суконною або м’якою ворсовою ганчіркою.

4.4 Технологічний процес опорядження низу взуття із різних матеріалів
Опорядження низу взуття полягає у видаленні залишків клею або ниток по контуру деталей і надання їм конфігурації сліду колодки, а також ущільнення урізу, надання йому водостійкості і блиску.

Кількість операцій опорядження низу залежить від методу кріплення, матеріалу підошви і каблука, конструкції низу.

Технологічний процес опорядження низу включає дві групи операцій: І – опорядження урізу підошви і бокової поверхні каблука (не виконується для формованих та оброблених у плоскому вигляді підошов); ІІ – операції опорядження ходової поверхні підошви.

Технологічний процес опорядження урізу підошви включає такі операції:

1 – Фрезерування урізу підошви і бокової поверхні каблука 

А. Операція виконується для підошов з усіх видів матеріалів. Фрезерування бокової поверхні каблука проводиться для шкіряних набірних і гумових каблуків.

Мета операції – видалити залишки матеріалу, надати деталям низу форму, яка б відповідала формі затягнутого сліду взуття.

В залежності від конструкції низу взуття фрезерування урізу підошви проводять одночасно по всьому периметру (при однаковій товщині підошви на всіх її ділянках) або окремо по ділянках спеціальними фрезерами. Так для жіночого взуття на високому і середньому каблуках пучкова частина підошви фрезерується урізним фрезером, а геленкова частина з обох сторін – геленковим фрезером. Уріз крокуля підошви фрезерують спеціальним фрезером або обрізають на машині, щоб він був рівним.

В результаті виконання операції уріз підошви повинен бути однаковим в обох півпарах, гладким, не мати вихватів. Верх взуття не повинно бути пошкоджено.

В. Машина ФУП-3-0; 04105Р6 (Svit); набір фрез.
2 - Шліфування бокової поверхні каблуків, видалення пилу

А. Операція виконується для шкіряних набірних і гумових каблуків.

Мета операції – вирівняти бокову поверхню каблука, надати йому форму, яка б відповідала формі п’яткової частини взуття, підготувати поверхню шкіряного каблука до фарбування і полірування.

В результаті виконання операції верх взуття не повинен мати пошкоджень, а на поверхні каблука не повинно бути нерівностей.

В. Машина СКП, МШК-1-0, шліфувальні шкурки, волосяні щіт​ки.

3 - Шліфування урізу підошви, видалення пилу 

А. Операція виконується для підошви із пористої гуми. Уріз підошви шліфують так, щоб він був гладким, не мав задирок і співпадав в геленковій частині з боковою гранню каблука.

В. МШК-1-0; шліфувальні шкурки №20-32.

4 - Нанесення закріплювача на уріз шкіряних підошов, сушіння 
А. Виконується лише для підошви зі шкіри, мета операції підготувати уріз підошви до виконання подальших операцій. Закріплювач склеює волокна шкіри, робить поверхню урізу жорсткою і водостійкою.

Верх взуття не повинен бути забруднений. Тривалість сушіння 3-5 хв. при температурі 18-20°С.

В. Стіл СТ-Р, посуд для закріплювача, щетинна або волосяна щітка.

5 - Перше гаряче полірування урізу підошов 
А. Виконується для шкіряного низу різних конструкцій.

Мета операції – ущільнити уріз, відформувати його за профілем фумеля, вирівняти поверхню і зменшити пористість урізу нанесенням розплавленого ідітолу і воску. Якщо підошва має однакову товщину по всьому периметру, то полірування виконується за один прийом, якщо є перепад товщин в пучковій і геленковій частині, то окремо, застосовуючи фумелі з різною шириною полки. При цьому операція полірування урізу в геленковій частині і язичка виконується вручну.

Температура нагріву фумеля 90-100°С.

В. ГП-1, ГП-2, 04207Р1 (Svit), фумелі машинні, ручні.

6 - Фарбування урізу підошви, сушіння 
А. Виконуються для підошви зі шкіри і шкірволону. Мета операції – пофарбувати уріз таким кольором, який би гармоніював з кольором верху, а для шкіряних підошов – підготувати уріз до нанесення воску.

На уріз підошви наносять рівномірний шар фарби, не забруднюючи верху і низу взуття. Режими сушіння: для гумових підошов 3-5 хв., а для шкіряних 5-10 хв. в природних умовах.

Б. Фарби рецепт №17.

В. СОХ-36, СОХ-38; банка Б-1, пензель або щітка.

7 - Нанесення воску на уріз підошви 

А. Виконується для взуття зі шкіряними підошвами. Мета операції – підготувати уріз до другого гарячого полірування. Колір воску повинен відповідати кольору пофарбованого урізу підошви. Температура розплавленого воску повинна бути не вище 80°С.

Б. Віск рецепт №35.

В. Стіл СТ-Р, посуд з підігрівом для воску, щетинна щітка.

8 - Друге гаряче полірування урізу підошви 
А. Проводиться з метою рівномірно розподілити віск по поверхні урізу, надати йому красивий зовнішній вигляд і підвищити його водостійкість.


Операцію необхідно виконувати в два прийоми, якщо товщина підошви по периметру різна. Тоді робиться друге полірування носково-пучкової частини урізу і окремо друге гаряче полірування урізу в геленковій частині підошви і язичка.

В. Машина ГП-1, ГП-2, 04207Р1 (Svit).
Технологічні операції опорядження ходової поверхні підошов

9 - Шліфування ходової поверхні шкіряних підошов, видалення пилу 

А. Мета операції видалити підтікання воску, підвищити адгезію до фарби.

Шліфування виконують два рази – спочатку ходову поверхню підошви шліфують шкуркою №10-12, а потім шкуркою № 8-10. Шліфування обов’язково необхідно виконувати при опорядженні підошви восковими фарбами. У випадку застосування безполірувальних фарб і при опорядженні підошви під натуральний колір шкіри, якщо на підошві немає забруднень, то шліфування можна не виконувати.

В. Машина ШНП-1-0, 04059Р1 (Svit).

10 - Фарбування ходової поверхні шкіряних підошов, сушіння 
А. Мета операції – це підвищення водостійкості і поліпшення зовнішнього вигляду низу взуття.

Фарбу наносять на підошву два рази рівним шаром і висушують при температурі 18-20°С після першого фарбування 15-20 хв., після другого 20-25 хв. При використанні безполірувальних фарб тривалість сушіння може бути скорочена до 1,5-2,0 хв. при температурі 70-75°С. При використанні безполірувальних фарб друге фарбування можна замінити покриттям лаком.

В. Машина АК-1-0, сушило СОХ-38, банка Б-1, пензель з шерсті білки.

11 - Полірування ходової поверхні підошов 
А. Мета операції – надання блиску фарбі. Ходову поверхню полірують щітками, що обертаються. На поверхню щітки наноситься віск.

У випадку застосування безполірувальних фарб операція виключається.

В. ХПП-3-0; 04218Р7 (Svit).

На ділянці опорядження взуття у відповідності з технологічним процесом виконуються ще такі операції:

1 - Зняття взуття з колодок, таврування повноти 

А. При знятті з колодок взуття не повинно бути деформоване, а ниткові шви – пошкоджені. Таврування повноти проводиться на кожній півпарі.

В. 0КБ-1-0; 04213Р3 (Svit); №3 (BUSMC).
2 - Прикріплення високих або середніх каблуків з середини
А. Каблук у взутті розмірів 215-240 кріпиться п’ятьма цвяхами, а розмірів 245-275 – сімома. Цвяхи забивають з нахилом в середину каблука і розміщуються рівномірно на п’ятковій частині устілки на відстані 9-13 мм від її краю і по осі п’яткового закруглення – 12-14 мм.

Б. Нагвинтовані цвяхи №16,18,20; шурупи №16.

В. Обладнання: 04222Р1 (Svit); моделі А фірми (BUSMC); 947 фірми «Сігма», станок для прикріплення каблуків шурупами, молоток, цвяховиймач.

Примітка: можливо кріплення високих каблуків з допомогою втулок. Втулку забивають у отвір каблука так, щоб вона виходила із устілки на 4-5 мм. Кінець втулки, який виступає над поверхнею устілки розклепують.

3 - Прикріплення набійок 
А. Штамповані гумові набійки кріплять з допомо​гою клею і 4-6 цвяхів до високого і середнього каблуків і 7-8 цвяхів до низьких каблуків. Пластмасові і металеві набійки кріплять штирем, який забивають в отвір каблука.

В. Пристрій для запресовки набійок, стіл СТ-УД1, молоток, кусачки, банка Б-1, пензель.

4 - Перевірка і чищення цвяхів у середині взуття
А. Кінці металевих скріплювачів, які виступають над поверхнею устілки, видаляються без пошкодження матеріалу устілки і деформації взуття.

В. Стіл СТ-Б; шарошка; кусачки 

5 - Вклеювання м’яких підп’ятків і вкладних устілок 
А. Вкладну устілку, яка здубльована з підп’ятком вклеюють так, щоб вона повністю закривала основну устілку і на поверхні не було перекосів, складок і зморшок.

В. 1016L фірми "Гестика" для намазування деталей взуття, банка Б-1, пензель.

4.5 Перспективи розвитку способів опорядження XE "опорядження"  взуття
Вдосконалення технології опорядження взуття пов’язане з основними тенденціями розвитку взуттєвої галузі, якими є:

1) переважне використання хімічних методів із застосуванням попередньо опорядженого або формованого низу;
2) інтенсивне впровадження високопродуктивних автоматичних і напівавтоматичних ліній з застосуванням попередньо опоряджених або формованих деталей;
3) все більше використання штучних і синтетичних шкір для верху взуття, які потребують самого незначного опорядження.

4) широке впровадження нових допоміжних матеріалів (клеїв, фарб, різних складів речовин для опорядження).

Контрольні питання

1. Для чого призначені опоряджувальні операції?

2. Як поділяються опоряджувальні операції за способом виконання?

3. Вказати технологічні нормативи виконання операції «Чищення верху і підкладки» для опорядження деталей верху взуття.
4. Вказати технологічні нормативи виконання операції «Ретушування взуття».
5. Вказати технологічні нормативи виконання операції «Апретування взуття, сушіння».

6. Особливості технологічного процесу опорядження верху взуття для різних матеріалів.

7. Вказати технологічні нормативи виконання операції «Фрезерування урізу підошви і бокової поверхні каблука».
8. Вказати технологічні нормативи виконання операції «Шліфування бокової поверхні каблуків, видалення пилу».
9. Вказати технологічні нормативи виконання операції «Гаряче полірування урізу підошов».

10. Технологічні операції опорядження ходової поверхні підошов.
Література: [1-2, 4-7, 11-20, 27-28, 32-39]
ТЕСТИ ДЛЯ САМОКОНТРОЛЮ

Тестові завдання з дисципліни 
“Основи технології виробів-2” (7-8 сем.)

1. Розташування затягувальної кромки верху після операції “попереднє формування п’яткової частини” для допельного методу кріплення таке:

 1. Відігнута в середину

 2. Перпендикулярна сліду

 3. Відігнута назовні
2. В схемі технологічного процесу складання виробу вказані операції:

 1. Допоміжні

 2. Технологічні

 3. Конструктивні

3. Кількість прийомів виконання операції фрезерування урізу залежить:

 1. Від конструкції низу

 2. Від призначення взуття

 3. Від методу кріплення

4. Основною особливістю взуття допельного методу є:

 1. Затягувальна кромка верху відігнута зовні

 2. Наявність вшивної устілки

 3. Відсутність основної устілки

5. Деталлю при розробці схеми складання виробу є:

 1. Частина конструкції виробу

 2. Конструктивна частина виробу

 3. Елементарна частина виробу

6. Способом затягування заготовок утепленого взуття з еластичними підносками і шкіркартонними задниками є:

 1. Комбінований (клей-розплав плюс цвяхи)

 2. Комбінований (клей-розчин плюс цвяхи)

 3. На клей-розплав

7. Схема складання виробу це:

 1. Наглядне зображення послідовності з’єднання деталей у вузли, групи, виріб з указанням всіх технологічних операцій

 2. Технологічна послідовність виконання операцій з указанням обладнання, інструментів, допоміжних матеріалів і технологічних нормативів виконання операцій

 3. Наглядне зображення послідовності з’єднання деталей у вузли, групи, виріб 

8. Операціями опорядження урізу підошов із шкірволону є:

 1. Фрезерування урізу підошов; шліфування урізу підошов; фарбування урізу підошов

 2. Фрезерування урізу підошов; шліфування урізу підошов

 3. Фрезерування урізу підошов; фарбування урізу підошов

9. Операцією підготовки сліду при клейовому методі кріплення, яка не виконується для взуття з вузлом устілки є:

 1. Простилання сліду взуття

 2. Обрізування складок

 3. Прикріплення металевих супінаторів

10. Для сандального методу, кріплення затягувальної кромки проводиться:

 1. До основної устілки

 2. До підложки

 3. До підошви

11. Прикріплення підошов при допельному методі виконується на машині:

 1. ППГ-4-О

 2. МВР-1

 3. СПР

12. Операція “накладка підошов” при сандальному методі кріплення виконується після операції

 1. Простилання сліду взуття

 2. Сушіння взуття

 3. Підбір і чистка колодок

13. Операціями опорядження урізу із пористої гуми є:

 1. Фрезерування урізу підошов; фарбування урізу підошов

 2. Фрезерування урізу підошов; шліфування урізу підошов; фарбування урізу підошов

 3. Фрезерування урізу підошов; шліфування урізу підошов

14. При проектуванні технологічних процесів методика виробництва розробляється у вигляді:

 1. Пояснювальних карт

 2. Закрійних і вирубних карт

 3. Технологічних та інструкційних карт

15. Для приклеювання підошов з натуральної шкіри використовують клей:

 1. НК

 2. НТ

 3. ПУ

16. Способом затягування заготовок жіночого безпідкладкового взуття зі шкіркартонними задниками є:

 1. Комбінований (клей-розплав та цвяхи)

 2. Комбінований (клей-розчин та цвяхи)

 3. На клей-розплав

17. Операцією підготовки сліду при клейовому методі кріплення, яка не виконується для взуття з верхом із текстильних матеріалів є:

 1. Обрізування складок

 2. Гаряче формування сліду

 3. Скуйовдження затягувальної кромки, видалення пилу

18. Операціями підготовки заготовки до формування при затягуванні на клей-розплав є:

 1. Зволоження заготовок; вставка підноска; попереднє формування носкової частини; вставка задника і попереднє формування п’яткової частини

 2. Зволоження заготовок; вклеювання підноска; вклеювання задника; попереднє формування п’яткової частини

 3. Намазування затягувальної кромки заготовки клеєм, сушіння; зволоження заготовок; вклеювання підноска; вклеювання задника; попереднє формування п’яткової частини

19. Способом затягування заготовки для сандального метода кріплення є:

 1. На клей-розплав або скобки

 2. На клей-розчин або скобки

 3. На цвяхи або скобки

20. При допельному методі кріплення п’яткова частина підошви кріпиться:

 1. На скобки або клей

 2. На цвяхи або скобки

 3. На цвяхи або клей

21. Пришивання підошов при допельному методі кріплення проводиться:

 1. До ранта і затягувальної кромки заготовки верху взуття
 2. До ранта

 3. До губи устілки

22. Операціями опорядження верху із ворсових шкір є:

 1. Чищення верху і підкладки; Ручне виправлення дефектів (ручне опорядження взуття)

 2. Чищення верху і підкладки; Ручне виправлення дефектів (ручне опорядження взуття); Ретушування взуття; Апретування взуття

 3. Чищення верху і підкладки; Ручне виправлення дефектів (ручне опорядження взуття); Протирання поверхні ганчіркою

23. Операціями прикріплення підошов клейовим методом є:

 1. Активація клейових плівок, приклеювання підошов

 2. Накладення підошов, активація клейових плівок, приклеювання підошов

 3. Накладення підошов, приклеювання підошов

24. Операціями підготовки колодки до формування при сандальному методі кріплення є:

 1. Підбір і чищення колодок, прикріплення підошви, намазування колодок

 2. Підбір і чищення колодок, кріплення основної устілки до колодки, намазування колодок

 3. Підбір і чищення колодок

25. В схемі складання виробу зображені операції:

 1. Приєднання

 2. Допоміжні

 3. Конструктивні

26. Які групи операцій виконуються на підошовно-прикріплювальній ділянці складального потоку?

1. Формування заготовки; прикріплення  підошов; опорядження верху взуття

2. Підготовки сліду до прикріплення підошов; прикріплення підошов

3. Формування заготовки; підготовки сліду до прикріплення підошов; прикріплення підошов

4. Формування заготовки; підготовки сліду до прикріплення підошов; прикріплення підошов; опорядження верху і низу взуття

5. Підготовки сліду до прикріплення підошов; прикріплення підошов; опорядження верху та низу взуття

27. Які клеї використовуються для прикріплення підошов клейовим методом?

1. НК; НТ; ПУ

2. НК; НТ; ПУ; клеї-розплави

3. НК;  на основі поліхлоропренового каучуку; НТ

4. НТ; ПУ

5. ПУ; клеї-розплави; СКС-65 ГП

28. Яке обладнання використовується для прикріплення підошов клейовим методом?

1. Прес ПВГ-8-2-0

2. Прес ПГВ- ЗН-0

3. Прес ППГ - 4-0

4. Прес ПТГ-12-0

5. Прес ПКП-10

29. Які основні параметри “активація клейових плівок”, їх оптимальні значення?

1. Температура 100-1500С; тиск 1,5-2 МПа; вологість 40%

2. Температура 80-1200С;  час 0,5-2 хв;

3. Температура 200-2400С; час 15-20  хв;

4. Температура  80-1200С;  час 1-2 години; вологість – 80%

5. Температура  80-1200С; час 0,5-2 хв; тиск 0,35-0,50 МПа;

30. Які операції підготовки сліду не виконуються для взуття, з верхом з велюра та замші? 

1. Зрізання залишків затягувальної кромки

2. Скуйовдження затягувальної кромки, видалення пилу

3. Гаряче формування сліду

4. Друге намащування затягувальної кромки клеєм, сушіння

5. Простилання сліду взуття

31. Які нормативи виконання операції простилання сліду?

1. Простилка не повинна доходити до лінії  пучків на 7-10 мм 

2. Простилка повинна заповнювати поглиблення між затягувальними кромками, але не заходити на них

3. Простилка повинна обов’язково заходити під каблук

4. Простилка не повинна заповнювати поглиблення між затягувальними кромками і заходити на них

32. У якому випадку виконується операція “Хімічна обробка неходової поверхні підошов, сушіння”

1. Для формованих гумових підошов

2. Для формованих поліуретанових підошов

3. Для формованих підошов із ТЕП і ПВХ

4. Для формованих підошов із ТЕП, ПВХ, поліуретану

5. Для формованих підошов зі всіх видів матеріалів

33. Конструктивні особливості заготовки взуття строчково-клейового методу кріплення?

1. Заготовка просторової форми з вільною затягувальною кромкою

2. Заготовка об’ємної форми з вшивною устілкою

3. Заготовка просторової форми з обтяжкою каблука і платформи

4. Заготовка  з вшивною устілкою, обтяжкою каблука і платформи

34. Який спосіб застосовується для формування заготовки взуття строчково-клейового методу кріплення? 

1. Обтягувально-затягувальний

2. Зовнішній паралельний

3. Внутрішній

4. Зовнішній або внутрішній паралельний

5. Шнуровочна затягування

35. Який варіант утворення замкнутого контуру застосовується для складання заготовок типу “лодочка”?
1. По верхньому канту

2. По верхньому канту або боковому шву

3. По верхньому канту або по задньому шву, або по боковому шву

4. По задньому або по боковому шву

5. По боковому шву

36. Який варіант утворення замкнутого контуру застосовується для складання заготовки напівчеревиків з настроченими берцями?
1. По верхньому канту

2. По верхньому канту або боковому шву

3. По верхньому канту або по задньому шву, або по боковому шву

4. По задньому або по боковому шву

5. По боковому шву

37. Який варіант утворення замкнутого контуру застосовується для складання заготовки чобіток і напівчобіток різних конструкцій?
1. По верхньому канту

2. По верхньому канту або задньому шву

3. По боковому шву

4. По задньому або по боковому шву

5. По верхньому канту, по задньому шву або по боковому шву

38. З яких основних вузлів складається заготовка туфель типу “лодочка”?
1. Вузла задинки; вузла союзки; вузла підкладки під союзку

2. Вузла верху; вузла союзки; вузла підкладки; вузла задинки

3. Вузла верху; вузла підкладки

4. Заднього вузла; переднього вузла; вузла підкладки

5. Заднього вузла; вузла задинки; вузла верху; вузла підкладки

39. З яких основних вузлів складається заготовка напівчеревиків?
1. Вузла верху; вузла підкладки

2. Вузла берців; вузла союзки; вузла підкладки

3. Вузла берців; вузла союзки; переднього вузла; заднього вузла

4. Вузла берців; вузла союзки; переднього вузла; заднього вузла; вузла підкладки

5. Вузла берців; вузла союзки

40. Які нормативи виконання операції “Зістрочування берців і задинок по задньому шву” для заготовки із виростка?
1. Відстань строчки від краю 5-6 мм, частота строчки 1-2 стібки на 1 см

2. Відстань строчки від краю 1-1,5 мм, частота строчки 5-6 стібків на 1 см

3. Відстань строчки від краю 1-1,5 мм, частота строчки 2-3 стібки на 1 см

4. Відстань строчки від краю 3-4 мм, частота строчки 6-8 стібків на 1 см

5. Відстань строчки від краю 1-2 мм, частота строчки 7-8 стібків на 1 см

41. Яке обладнання використовується для виконання операції “Зістрочування берців і задинок по задньому шву”?

1. Машина 333 кл.

2. Машина 5 кл.

3. Машина 330-8 кл.

4. Машина 51-А кл.

5. Машина 98 кл.

42. Який спосіб формування можна застосувати для заготовки чоловічих напівчеревиків з вільною затяжною кромкою?

1. Зовнішній або обтягувально-затягувальний чи внутрішній

2. Обтягувально-затягувальний

3. Внутрішній

4. Зовнішній паралельний

5. Обтягувально-затягувальний або зовнішній паралельний

43. Яка операція фіксації форми виконується для заготовок із натуральних шкір з термопластичними задниками і підносками?

1. Формування носкової і п’яткової частини

2. Сушіння взуття

3. Волого-теплова обробка

4. Сушіння або теплова обробка

5. Теплова обробка і формування носкової і п’яткової частини

44. Краї деталей із яких матеріалів обробляють гарячим формуванням?

1. Із текстильних матеріалів

2. Із шевро; шеврета; опойка

3. З щільних шкір хромового методу дублення товщиною 1,1-1,8 мм

4. Із штучних шкір

5. Із синтетичних шкір

45. Які способи обробки видимих країв використовуються для деталей  взуття із текстильних матеріалів?

1. Загинання; виворітка; перфорація; обпалювання; обрізка; окантовка

2. Окантовка; виворітка; загинання

3. Виворітка; загинання; обпалювання

4. Виворітка; загинання; обпалювання; перфорація, окантовка

5. Окантовка; фарбування; загинання; виворітка; перфорація; обпалювання; обрізка

46. Які нормативи спускання (стоншення) країв деталей верху під загинання?

1. Ширина спускання  7±1мм, товщина спущеного краю ½ початкової товщини

2. Ширина спускання  4-5 мм, товщина спущеного краю ½ початкової товщини

3. Ширина спускання   10(12 мм, товщина спущеного краю 1/3 початкової товщини

4. Ширина спускання  7±1мм, товщина спущеного краю 1/3 початкової товщини

47. Краї деталей з яких матеріалів обробляються фарбуванням?

1. З текстильних матеріалів і натуральних шкір

2. З щільних натуральних шкір

3. З щільних натуральних шкір, штучних і синтетичних шкір

4. З щільних натуральних шкір, велюру, підкладкової шкіри, штучної шкіри

48. Які способи обробки видимих країв застосовують для взуття з верхом із штучних шкір?

1. Загинання, окантовування, оплавлення в полі СВЧ

2. Загинання, виворітка, окантовування, оплавлення в полі СВЧ, обпалювання

3. Загинання, окантовування, оплавлення в полі СВЧ, обпалювання

4. Загинання, виворітка, обпалювання

49. Які клеї використовують для загинання країв деталей верху?

1. На основі натурального каучука – НК; поліхлоропреновий – НТ, клеї-розплави на основі поліамідів

2. На основі натурального каучука – НК; поліхлоропреновий – НТ, перхлорвініловий,  клеї-розплави на основі поліамідів

3. На основі натурального каучука  – НК;  клеї-розплави на основі поліамідів

4. На основі натурального каучука  – НК;  клеї-розплави на основі поліамідів і поліефірів

50. Чи проводиться комбінування при розрубі чепраків і за якими ознаками.

1. Чепраки розрубують не комбінованим методом

2. Проводиться комбінування за видом деталей

3. Проводиться комбінування за розмірами деталей

4. Проводиться комбінування за видами і розмірами деталей

51. Які штучні матеріали розрубують на підошви?

1. ПВХ; ТЕП; гуми; поліуретан

2. Гума; шкірволон; пориста гума; картон

3. Гума пористої та монолітної структури; шкірволон

4. Шкірволон; ПВХ; ТЕП

5. Гума пористої та монолітної структури; шкірволон; ПВХ; ТЕП; поліуретан

52. Які штучні матеріали розрубують на устілки?

1. Картони

2. Картони; шкірволон

3. Картони; жорстка шкіра

4. Картони; шкірволон; жорстка шкіра

5. Картони; жорстка шкіра; термопластичні матеріали

53. Як необхідно розміщувати деталі при розкроюванні шкір за напрямком тягучості?

1. Так, щоб мінімальна тягучість деталі співпадали з напрямком мінімальної тягучості шкіри

2. Так, щоб мінімальна тягучість деталі співпадали з напрямком максимальної тягучості шкіри

3. Так, щоб максимальна тягучість деталі співпадали з напрямком максимальної тягучості шкіри

4. Так, щоб максимальна тягучість деталі співпадали з напрямком мінімальною тягучості шкіри

5. Так, щоб максимальна тягучість деталі була вздовж хребтової лінії шкіри

54. Який інструмент використовують для розкрою матеріалів на пресах?

1. Різаки

2. Стрічковий ніж

3. Дисковий ніж

4. Ручний ніж

5. Ножиці

55. У якому напрямку розміщують деталі міжпідкладки при розкрої багатошарових настилів?

1. Вздовж основи
2. За пітканням
3. Під кутом 450
4. У напрямку малюнка

5. За лінією каландрування

ДОДАТКИ

Технологічний процес складання заготовки 
напівчеревиків з боковими резинками
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Ескіз напівчеревиків 

Таблиця – Структурна таблиця деталей верху взуття

	Назва деталі
	Кількість на пару
	Матеріал

	1. Союзка
	2
	Напівшкурок хромового методу дублення

	2. Берець
	4
	Те саме

	3. Задній зовнішній ремінь (ЗЗР)
	2
	Те саме

	4. Підкладка під союзку
	2
	Шкіра підкладкова



	5. Підкладка під берці
	4
	Те саме

	6. Задній внутрішній розширений ремінь (ЗВРР)
	2
	Те саме

	7. Міжпідкладка під союзку
	2
	Термобязь



	8. Міжпідкладка під берці
	4
	Термобязь




Перелік технологічних операцій складання заготовки

чоловічих напівчеревиків з боковими резинками

1. Стоншування країв деталей.

2. Фарбування країв деталей.

3. Нанесення міток на деталі.

4. Дублювання деталей міжпідкладкою.

5. Загинання країв деталей.

6. Зістрочування деталей берців.

7. Розгладжування заднього шва берців.

8. Настрочування заднього зовнішнього ременя на деталі берців.

9. Вставка декоративних заклепок на союзки.

10. Намазування деталей клеєм під попереднє складання. Сушіння.

11. Попереднє складання берців, союзки та еластичної тасьми.

12. Настрочування союзок на берці. 
13. Пристрочування еластичної тасьми до деталей союзки і берців однією строчкою.
14. Настрочування підкладки під берці на задній внутрішній розширений ремінь.

15. Зістрочування деталей підкладки під берці та підкладки під союзку по бічному шву.

16. Намазування деталей клеєм під попереднє складання. Сушіння.

17. Попереднє складання вузла підкладки та вузла зовнішніх деталей з вставкою текстильної тасьми.

18. Строчіння верхнього канту заготовок з встрочуванням еластичної тасьми та текстильної тасьми.

19. Чищення заготовки.












Технологічний процес складання заготовки 
жіночих чобіток на застібці «блискавка»
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Ескіз чобіток 

Таблиця – Структурна таблиця деталей верху взуття

	Назва деталі
	Кількість на пару
	Матеріал

	1. Союзка
	2
	Напівшкурок хромового методу дублення

	2. Задинка 
	2
	Те саме

	3. Халява зовнішня 
	2
	Те саме

	4. Халява внутрішня передня
	2
	Те саме

	5. Халява внутрішня задня
	2
	Те саме

	6. Декоративний ремінь халяв
	2
	Те саме

	7. Підпряжковий ремінь декоративного ременя халяв
	2
	Те саме

	8. Підкладка під союзку
	2
	Байка штучна

	9. Підкладка під халяву зовнішню 
	2
	Те саме

	10. Підкладка під халяву внутрішню
	2
	Те саме

	11. Штаферка 1
	2
	Напівшкурок хромового методу дублення

	12. Штаферка 2
	2
	Те саме

	13. Клапан під “блискавку”
	2
	Те саме

	14. Задній внутрішній розширений ремінь
	2
	Шкіра підкладкова

	15. Міжпідкладка під союзку
	2
	Термобязь


Перелік технологічних операцій складання заготовки 
жіночих чобіток на застібці «блискавка»
1. Дублювання союзки міжпідкладкою.

2. Загинання країв деталей.

3. Фарбування видимих країв деталей.

4. Нанесення міток на деталі.

5. Намащування клеєм деталей під попереднє складання. Сушіння.

6. Попереднє складання еластичної тасьми та халяви внутрішньої задньої.

7. Настрочування халяви внутрішньої задньої на еластичну тасьму.

8. Зістрочування халяви зовнішньої та халяви внутрішньої передньої.

9. Розгладжування зшивного шва.

10. Зістрочування халяви внутрішньої задньої з деталями халяв.

11. Розгладжування зшивного шва.

12. Намащування клеєм деталей під попереднє складання. Сушіння.

13. Попереднє складання деталей халяв і союзки.

14. Настрочування союзки на вузол халяв.

15. Строчіння виточки задинок.

16. Розгладжування зшивного шва. 

17. Настрочування задинки на вузол халяв і союзки.

18. Строчіння декоративних ременів халяв.

19. Пробивання отворів на ременях.

20. Намащування підпряжкового ременя халяви клеєм. Сушіння. Одягання пряжки на підпряжковий ремінь халяви.

21. Настрочування халяви внутрішньої задньої на полотно «блискавки» з пристрочуванням підпряжкового ременя халяв.

22. Настрочування вузла союзки і халяв на вузол халяви внутрішньої задньої з пристрочуванням полотна "блискавки" та декоративного ременя халяв.

23. Зістрочування підкладок під халяви по задньому краю.

24. Настрочування заднього внутрішнього розширеного ременя на вузол підкладки під халяви.
25. Зістрочування підкладок під халяви по передньому краю.

26. Зістрочування штаферок по задньому краю зшивним швом.

27. Розгладжування зшивного шва штаферок.

28. Розстрочування зшивного шва.

29. Настрочування штаферки на деталі підкладки під халяви.

30. Настрочування підкладки під союзку на деталі підкладки під халяви.

31. Намащування клеєм деталей під попереднє складання. Сушіння.

32. Попереднє складання вузла зовнішніх деталей верху з вузлом деталей підкладки з вклеюванням клапана під «блискавку».

33. Строчіння верхнього канту чобіток та вирізу під «блискавку».

34. Застібання пряжок.

35. Чищення заготовок.
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Рисунок 10 – Схема складання взуття на дільниці формування 


для обтяжно-затяжного способу формування
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Рисунок 11 – Схема складання взуття на дільниці формування для внутрішнього способу формування
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Рисунок 7 – Схема складання заготовки туфель типу «лодочка»
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Рисунок 9 – Схема складання заготовки напівчеревиків з настроченими берцями








Заготовка





Міжпідкладка під союзку











1











7








Союзка











1











1





Підкладка 


під берець











2











5





Підкладка 


під союзку











1











4











Вузол зовнішніх


деталей








ЗВРР











1











6





Задній зовнішній ремінь











1











3





Берець 


зовнішній














1











2





Міжпідкладка під берець














1











8





Міжпідкладка під берець














1











8





Берець 


внутрішній











1











2














Вузол підкладки





13











1











Клапан під «блискавку»








Заготовка





Вузол деталей


підкладки











8











1











Підкладка 


під союзку





12











1














Штаферка 2





11











1














Штаферка 1








10








1





Підкладка під халяву внутрішню 








9








1





Підкладка під халяву зовнішню 








14














1











Задній внутрішній ремінь





Вузол зовнішніх


деталей











6











1











Декоратив-ний ремінь халяв


халяв











7














1











Підпряжковий ремінь декора-тивного ременя


халяв





2











1














Задинка





1











1














Союзка





15











1











Міжпідкладка під союзку





5











1











Халява


 внутрішня задня








4











1











Халява


 внутрішня передня








3











1











Халява


 зовнішня








Рисунок 12 – Схема складання заготовки чоловічих напівчеревиків з боковими резинками





Рисунок 13  – Схема складання заготовки жіночих чобіток на «блискавці»








134
131

