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ВВЕДЕНИЕ

С целью более эффективной навигации по каталогу можно использовать:

1. Содержание. При нажатой клавише Ctrl навести курсор мыши на нужный пункт и нажать левую клавишу мыши. Откроется требуемый пункт;

2. Схему документа. Вид → Схема документа – на левой стороне экрана откроется панель, где приведены названия всех разделов и подразделов каталога. Навести на нужный пункт курсор мыши и нажать на ее левую клавишу, - откроется требуемы пункт. Панель закрывается аналогично тому как была открыта.
Предпочтительнее при работе использовать Схему документа, так как она позволяет переходить между разделами не возвращаясь в Содержание.
1. ОБОРУДОВАНИЕ ДЛЯ СБОРКИ ОБУВИ НА ФОРМОВАННЫХ ПОДОШВАХ И ОБРАБОТАННЫХ ПОДОШВАХ С КАБЛУКАМИ КЛЕЕВОГО МЕТОДА КРЕПЛЕНИЯ
1.1 Установка для увлажнения загото​вок верха обуви перед обтяжно-затяжными операциями УУЗ-О. 

Таблица 1 Техническая характеристика установки УУЗ-0

	Производительность, пар в час, при увлажнении заготовок верха с берцами высотой, мм:
	

	до 200
	400

	до 400
	200

	Температура воздуха, °С, в зоне:
	

	горячей
	50

	холодной
	22—27

	Габарит, мм
	1750×1500×2300

	Масса, кг
	1150


Уста​новка имеет кожух, внутри которого на вертикальном валу закреплен пустотелый ротор. Ротор разделен перегородками на две полости, в которых консольно расположены многоярусные вешалки для заготовок верха обуви. Ротор и перегородки об​разуют в кожухе две зоны увлажнения: холодную и горячую. В зоны камеры подается из баков диспергированная (в виде мелких капель) пневмораспылителями вода. Вода в баках го​рячей зоны подогревается электронагревателями. Ее уровень поддерживается поплавковым клапаном.

Загрузка заготовок верха обуви в установку и выгрузка из нее производятся через дверные проемы в холодной зоне. По​сле загрузки заготовок верха проем герметически закрывается, ротор поворачивается на 180°, перемещая заготовки верха в го​рячую зону, а увлажненные заготовки верха из горячей зоны поступают в холодную. В каждой зоне заготовки верха увлаж​няются 30 мин. Установленная температура воды поддерживается автоматически.
Движение ротору сообщается от электродвигателя через червячный редуктор и конические зубчатые колеса. Привод включают нажатием кнопки. После поворота ротора его движение прекращается автоматически. Установка УУЗ-0 имеет пульт управления, на котором расположены кнопки включения электронагревателей и электродвигателя, сигнальные лампы.
Установка комплектуется тележкой для перевозки заготовок верха обуви.

1.2 Машина ППС-С для временного прикрепления стелек и подошв. 

Таблица 2 Техническая характеристика машины ППС-С
	Производительность, пар стелек в час
	до 225

	Частота вращения главного вала, мин"1
	300

	Толщина прикрепляемых деталей, мм
	

	стелек
	1,5-5,5

	подошв
	5,8—15

	Сечение проволоки для скобки, мм
	1,07×0,63

	Длина скобки, мм
	8—22

	Мощность электродвигателя, кВт
	0,27

	Габарит, мм
	700×900×1850

	Масса, кг
	225


Для предотвращения сдвига стельки относительно колодки при формовании и сборке обуви предварительно прикрепляют стельку к колодке металлическими скобками на машинах ППС-С и 04054/Р1, принцип действия которых одинаков. Эти же машины применяют также для временного прикрепления по​дошв к следу затянутой обуви, чтобы избежать их сдвига в про​цессе последующего прикрепления.

Стельки можно также прикреплять затяжными гвоздями на машинах ПДН-0 и 02015/Р5. Число скобок или гвоздей и их расположение зависят от конструкции колодки и способа за​тяжки.

Машина ППС-С предназначена для предварительного прикрепления стельки или подошвы металлическими скобками, изготовленными машиной из проволоки. Скобки должны выступать над поверхностью колодки на 2—3 мм, что позволяет легко уда​лять их после затяжки.
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Рисунок 1 Машина ППС-С (а) и ее рабочие органы (б)
Машина состоит из колонки 1 (рис. 1,а), в верхней части которой закреплена головка 2. В головке машины установлен главный нал с кулачками, от которых получают движение меха​низмы машины. В нижней части машины расположены электро​двигатель и педаль включения.

Технологическая операция на машине выполняется следую​щим образом. Колодку 6" (рис. 1, б) с наложенной на ее след стелькой 7 плотно прижимают снизу к патрону 8 машины в том месте, в котором следует забить скобку, и нажатием на педаль включают машину. При этом вращающиеся ролики 2 подают проволоку в зазор между ножами 1 на наковальню 5. Затем верхний нож, опускаясь, отрезает с помощью неподвижного нижнего ножа часть проволоки требуемой длины, а матрица 4, двигаясь вниз, загибает отрезанную часть проволоки на высту​пающем конце наковальни 5, образуя скобку. После этого на​ковальня 5 отходит назад, а молоток 3, резко опускаясь, заби​вает скобку через патрон в стельку и колодку.

Полный цикл работы машины происходит за один оборот главного вала.
Машина имеет механизмы подачи проволоки, ножей, образо​вания скобки, молотка и привода.
Механизм подачи проволоки. Механизм транспортирует про​волоку 70 (рис. 2) на величину, необходимую для образова​ния скобки заданной длины. Проволока подается верхним транс​портирующим 71 и нижним прижимным 68 роликами.
Проволоку заправляют следующим образом. Внутренний ко​нец проволоки из бухты 23 пропускают через направляющее ушко кронштейна, на котором вращается обойма с проволокой. Затем проволоку протягивают через отверстие в направляющей пластине 69 и далее между роликами 68 и 71 в зазор между ножами 58 и 60 на наковальню 55. Для облегчения заправки проволоки нижний прижимной ролик 68 опускают рукояткой 66. Для лучшего сцепления с проволокой верхний ролик сделан рифленым, а нижний имеет канавку, препятствующую ее сме​щению в сторону при транспортировании.

Ролики 71 и 68 совершают возвратно-поворотное движение. Проволока на наковальню подается при повороте верхнего транспортирующего ролика 71 против часовой стрелки. В это время нижний ролик 68 прижат к верхнему пружиной 67 и по​ворачивается вместе с ним по часовой стрелке зубчатой перс-дачей, связывающей оба ролика.
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Рисунок 2 Схема машины ППС-С
При повороте роликов в обратную сторону нижний ролик опускается, освобождая проволоку от зажима и препятствуя тем самым ее перемещению в обратном направлении. С этой же целью под направляющей пластиной 69 имеется тормозное уст​ройство в виде подпружиненного шарика.

Движение вниз ролику 68 передается от ползуна 53 верхнего ножа, который, опускаясь, через пластину 63 нажимает на винт 64. Винт 64 ввернут в рычаг 65, в котором закреплена ось ниж​него прижимного ролика.

Верхний ролик 71 получает движение от заднего паза кулачка 80, закрепленного на главном валу 22, через П-образный рычаг 24, рычаг 77 с зубчатым сегментом, шестерню 76 и валик 73, на котором закреплен верхний ролик 71. Рычаги 24 и 77 связаны роликом 79,вставленным в паз рычага 77 и закрепленным на конце рычага 24.

Регулировки. Длину скобки изменяют вращением вин​тов 49 и 75. При этом корпус, в котором установлены транс​портирующие ролики и ножи, будет перемещаться относительно наковальни (в машинах прежних выпусков длину скобки регулируют поворотом специальной рукоятки, расположенной справа от головки машины).

Равная длина концов скобки достигается при вращении винта 78 и предварительном ослаблении крепления оси ролика 79 в рычаге 24.

Величину опускания нижнего ролика 68 регулируют винтом 64.
Усилие прижатия нижнего ролика к верхнему регулируют изменением натяжения пружины 67 при вращении барашка 72.

Механизм ножей. Ножи отрезают часть проволоки, необхо​димую для образования скобки. Для получения острых концов скобки отрезают под углом к оси проволоки.

Нижний нож 60 неподвижно закреплен на корпусе планкой 61 и винтом 62. Верхний нож 58 прикреплен планкой 56 и вин​том 57 к сегментному вкладышу 59, который в свою очередь привернут к ползуну 53. В ползуне 53 винтом 54 закреплена тяга 52, соединенная с ползуном 41.

Движение вниз ползуну 41 и, следовательно, верхнему ножу передается от кулачка 44 через ролик 48. Подъем ползуна 41 происходит от пружины 31. (В некоторых конструкциях машин пружина 31 отсутствует, а в верхней части ползуна 41 закреп​лен еще один ролик, который и обеспечивает подъем верхнего ножа от кулачка 44.)

Регулировки. Режущая кромка нижнего ножа должна находиться на 0,5—0,7 мм ниже проволоки. Положение ниж​него ножа по высоте регулируют после ослабления винта 62.
Режущая кромка верхнего ножа должна опускаться на 1— 1,5 мм ниже режущей кромки нижнего ножа. Положение верх​него ножа по высоте регулируют его перестановкой под план​кой 56 после ослабления винта 57 или перемещением ползуна 53 относительно тяги 52 после поворота винта 54.

Зазор между режущими кромками ножей в момент отреза​ния проволоки не должен превышать 0,05 мм, что достигается поворотом сегментного вкладыша 59 после ослабления крепя​щих его винтов.

Механизм образования скобки. Скобка образуется при взаимодействии наковальни 55 и матрицы, закрепленной в пол​зуне 50. Наковальня 55 во время подачи проволоки находится в исходном переднем положении, а матрица поднята. При от​резании проволоки матрица движется вниз и загибает отре​занный кусок на наковальне, образуя скобку. Затем наковальня отходит назад, давая возможность молотку забить скобку, после чего наковальня и матрица возвращаются в исходные по​ложения.

Движение назад наковальня 55 получает от торцовой по​верхности кулачка 29 через ролик 28, рычаг 26 и хомут 74. Вперед наковальня движется пружиной 30. Матрица получает движение вниз и вверх от переднего паза кулачка 80 через рычаг 25, валик 45, рычаг 46 и сухарь 47.

Регулировки. В крайнем переднем положении нако​вальня должна выходить из направляющей на 1,5—2 мм. Для правильной установки наковальни следует предварительно ос​лабить крепежный винт в хомуте 74.

Матрица в верхнем положении не должна препятствовать продвижению проволоки, а в момент отрезания ее ножами должна удерживать отрезанную часть на наковальне. Матрицу устанавливают, поворачивая рычаг 46 с валиком 45 и предва​рительно ослабив крепежный винт 27 в рычаге 25.

Механизм молотка. Молоток 51, забивающий скобки, пред​ставляет собой цилиндрический стержень, закрепленный в штанге 40. Подъем штанги с молотком и удержание ее в верхнем положении производится от кулачка 44, который при вращении нажимает снизу выступом 43 на накладку 42, при​крепленную к штанге 40.
После прохождения выступа 43 под накладкой 42 пружина 33 через рычаг 35 и стержень 37 резко опускает штангу 40, а молоток 51 забивает скобку.

Молоток вставляют в штангу до упора. Движение штанги с молотком вниз ограничивается амортизационными проклад​ками 39.
Регулировки. Глубину забивания скобок регулируют изменением числа прокладок 39 и гайками 38 на штанге 40.

Силу удара молотка по скобке регулируют изменением сте​пени закручивания пружины 33 с помощью маховика 32. При вращении маховика через червяк 36 поворачивается червяч​ное колесо 34, которое соединено с концом пружины.

Механизм привода. Механизм обеспечивает включение ма​шины и автоматический останов главного вала в исходном по​ложении.

Приводной шкив 16 свободно посажен на главный вал 22 и получает вращение от электродвигателя 8 через клиноременную передачу 9.

При нажатии на педаль включения, педальный рычаг 3 поворачивается на оси 2, перемещая тягу 4 вверх. При этом поворачиваются против часовой стрелки рычаги 5 и 7, закреп​ленные на оси 6.
Рычаг 7 перемещает вниз тягу 11 с тормоз​ной колодкой 12 и клином 14. Тормозная колодка 12, опу​скаясь, отходит от тормозного диска 21, закрепленного на главном валу, а клин 14 перемещает клиновую втулку 15 и приводной шкив 16 вдоль главного вала, прижимая шкив 16 к фрикциону 17. Фрикцион жестко закреплен на главном валу, поэтому при сцеплении конусных поверхностей вращаю​щегося шкива и фрикциона главный вал также начнет вра​щаться.

Тормозной диск 21 изготовлен совместно с кулачком 20, имеющим цилиндрическую наружную поверхность со впадиной. С кулачком взаимодействует ролик 13, закрепленный на клине 14. В выключенном положении машины ролик находится во впадине, а тяга 11 — в верхнем положении.

При отпускании педали включения 1 машина будет автома​тически удерживаться во включенном состоянии до тех пор, пока главный вал и рабочие органы машины не займут ис​ходного положения. Это происходит за счет того, что ролик IS при работе машины прижат к цилиндрической поверхности ку​лачка 20 и удерживает тягу 11 и, следовательно, привод во включенном состоянии.

В момент завершения главным валом полного оборота к ро​лику 13 подойдет впадина кулачка 20, что даст возможность пружине 10 поднять тягу 11 с клином 14 и прижать тормоз​ную колодку 12 к тормозному диску 21. Одновременно пру​жина 19 отведет приводной шкив 16 от фрикциона 17 и главный вал остановится.

Регулировки. Зазор между фрикционом 17 и привод​ным шкивом 16 должен быть таким, чтобы обеспечивалось их плотное сцепление при взаимодействии ролика 13 с цилин​дрической поверхностью кулачка 20. В то же время зазор дол​жен быть достаточным, чтобы обеспечивалось четкое расцеп​ление шкива и фрикциона при выключении машины. Зазор ре​гулируют гайками 18.

Тормозная колодка 12 устанавливается так, чтобы обеспе​чить ее плотное сцепление с тормозным диском 21 в момент выключения машины. При этом между роликом 13 и впадиной кулачка 20 должен быть зазор. Положение тормозной колодки по высоте регулируют ее перестановкой на тяге 11, а усилие прижатия тормозной колодки к тормозному диску — пружи​ной 10.

Неполадки в работе машины ППС-С и причины их возник​новения. Ниже рассмотрены наиболее  часто  встречающиеся неполадки:
a) Неравномерная подача проволоки. Основные причины: нижний ролик слабо прижимает проволоку к верх​нему, изношена или засорена нарезка на верхнем ролике, ниж​ний ролик недостаточно опускается, проволока запутана в бухте или погнута, на пути проволоки имеются препятствия.
b) Не происходит образования скобки. Основные причины: неправильно установлены или изношены наковальня и матрица.

c) Не происходит забивания скобки. Основные при​чины: неправильно отрегулировано нижнее положение молотка, слабо заряжена ударная пружина, изделие слабо прижато к патрону.

d) Машина не включается. Основные причины: большой зазор между приводным шкивом и фрикционом, изношена кожа на конусной поверхности фрикциона или на нее попало масло.

e) Машина нечетко выключается. Основные при​чины: низко установлена тормозная колодка, ослаблена пру​жина 10, мал зазор между шкивом и фрикционом, ослаблена или изношена пружина 19 между шкивом и фрикционом.
1.3 Машина для крепления деталей низа обуви ПДН-1-О.

Машина ПДН-1-0 предназначена для крепления деталей низа обуви: стелек, полустелек, геленков, простилок гвоздями при сборке школьной, женской и мужской обуви всех моделей.
Таблица 3 Техническая характеристика машины ПДН-1-0
	Размеры обрабатываемой обуви
	135—305

	Производительность, пар в час, при креплении:
	

	 - стелек
	150

	 - простилок, полустелек
	250

	Длина гвоздей, мм
	7—14

	Частота вращения главного пала, мин
[image: image3.wmf]1

-


	180

	Напряжение, В
	

	 - питающей сети трехфазного переменного тока частотой 50 Гц
	380

	 - местного освещения
	12

	Габарит, мм
	640×600×1600

	Масса, кг
	180

	Число обслуживающих рабочих
	1


Устройство и принцип работы. Машина (рис. 3) состоит из станины 1,головки 2, гвоздевого барабана 3, электрообору​дования 4.
Станина представляет собой сварную конструкцию, на которой смонтированы все сборочные единицы машины.
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Рисунок 3 Общий вид машины ПДН-1-О

Головка (рис. 4) предназначена для забивания гвоз​дей. От электродвигателя, клиноременной / и зубчатой 2 пере​дач вращение получает шестерня-полумуфта 3, свободно сидя​щая на главном валу головки. Главный вал приводится во вра​щение через полумуфту 6, закрепленную на нем. Шестерня-полумуфта 3 и полумуфта 6 соединены подпружиненной сколь​зящей шпонкой 4, имеющей конусообразный конец, который входит в одно из шести отверстий шестерни-полумуфты 3. Шпонка 4 расцепляется с полумуфтой 3 рычагом 5 при нажа​тии на педаль 16 через систему тяг и рычагов.

В верхней части головки смонтирован патрон 14 с ловите​лем гвоздя, штанга 11 с молотком 18, Пружина 12, сообщающая движение штанге для удара. Для смягчения удара в верхней части штанги установлены шайбы 9, удерживаемые чашечной гайкой.
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Рисунок 4 Кинематическая схема машины ПДН-1-О
На конце главного вала смонтированы кулачки 8 и 10. От кулачка 8, прикрепленного к торцу кулачка 10, осуществляется подъем штанги 11. Кулачок 10 через двуплечий рычаг 17 сообщает возвратно-поступательное движение отсекателю 19 гвоздевого барабана.
Механизм нижнего упора представляет собой двуплечий рычаг 20, соединенный с наковальней 15, которая получает возвратно-поступательное движение от кулачка 7, жестко со​единенного с шестерней-полумуфтой 6 через подпружиненную тягу 21. 
Усилие прибивания материала гвоздями регулируют пру​жиной 12.
Гвоздевой барабан 22 предназначен для отделения гвоздя и подачи его в патрон по одному за каждый оборот главного вала.

Корпус барабана закреплен на головке. Привод барабана состоит из конического и цилиндрического зубчатых колес. От зубчатого конического колеса 2 (рис. 5) через зубчатое ко​лесо 5 и предохранительную шариковую муфту 3 вращение передается валу 4. На валу 4 закреплена крышка 1 с совочка​ми 6, захватывающими при вращении гвозди из корпуса бара​бана. Гвозди высыпаются на наклонный лоток 7 и далее посту​пают в наклонный   канал 9, в конце   которого   смонтирован отсекатель 10. Внутри барабана установлен сбрасыватель 8 тех гвоздей, которые легли поперек канала и препятствуют прохождению других гвоздей к отсекателю. Сбрасыватель гвоз​дей приводится в движение рычагом 11, который под воздейст​вием пружины утапливается в прорезь выступающей части зуб​чатого колеса 5. За один оборот зубчатого колеса 5 сбрасыва​тель срабатывает дважды.
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Рисунок 5 Гвоздевой барабан машины ПДН-1-О
Положение отсекателя 19 (см. рис. 4) регулируют вин​том 18.
Электрооборудование состоит из пульта управления, расположенного на дверце станины 1 (см. рис. 3) со стороны обслуживания; панели управления, находящейся с внутренней стороны дверцы станины, электродвигателя 5; ламп местного освещения.

Электродвигатель привода машины включается тумблером вместе с лампой местного освещения.

Электрооборудование защищено от перегрузок и токов ко​роткого замыкания автоматическими выключателями.

Машина подключается к цеховой сети г помощью штепсель​ного разъема.

Положении электродвигателя и натяжение клиновых ремней регулируют болтами 6 (см. рис. 3).

Подготовка к работе и выполнение операции. Перед пуском проверяют наличие заземления и смазки кожухов. Оператору необходимо знать следующие основные безопасные приемы работы:

· при подводе колодки со скрепляемыми деталями низа к пат​рону головки нога рабочего не должна находиться на педали;

· скрепляемые детали при работе нужно держать так, чтобы пальцы были по возможности дальше от ударного механизма;

· все необходимые регулировки и настройки производят после отключения машины от сети.

Машину подключают к сети переменного тока так, чтобы вал электродвигателя вращался по часовой стрелке (со стороны обслуживания), нанесенной на шкив электродвигателя.

До начала работы в гвоздевой аппарат засыпают 0,5 кг гвоздей. Проверяют работу механизмов пуска и останова: при включенном выключателе рабочие органы машины должны на​ходиться в исходном состоянии.

Работа на машине осуществляется следующим образом. Детали низа накладывают друг на друга, вводят между пат​роном и упором, прижимают и скрепляемом месте к патрону. При нажатии на педаль гвоздь забивается.
При креплении деталей низа к колодке нижний упор сни​мают. Колодку с наложенной деталью подводят к патрону, прижимают скрепляемым местом к отверстию в патроне, на​жимают на педаль и гвоздь забивается.

При   возникновении   неисправностей   в   работе   машины ПДН-1-0 рекомендуется их устранять методами, указанными
в табл. 4.
Таблица 4 Возможные неисправности в работе машины ПДН-1-О и методы их устранения

	Причина неисправности
	Метод устранения

	Машина не забивает или плохо забивает гвоздь

	Неисправен гвоздевой барабан
	Осмотреть барабан и исправить дефекты

	Слабое давление пружины ударника
	Поднять пружину ударника 

	Сломан или изношен молоток
	Заменить молоток

	Изношены ловители патрона
	Заменить ловители

	Гвозди не подаются в патрон головки

	Засорен гвоздевой канал
	Поднять крышка и прочистить гвоздевой канал

	Засорен корпус отсекателя
	Снять корпус и прочистить отсекатель

	Засорена трубка
	Снять трубку и прочистить 

	Неправильное положение отсекателя
	Отрегулировать положение отсекателя винтом

	Сломаны пружины отсекателя или сбрасывателя
	Заменить пружины

	Не вращается крышка
	Подтянуть пружину предохранительной муфты, подтянуть гайку


	Гвозди пробивают материал заготовки верха

	Слишком сильное давление пружины
	Ослабить давление пружины

	Не вращается главный вал

	Лопнула пружина шпонки включения главного вала 
	Заменить пружину

	Изношена шпонка
	Заменить шпонку

	Усилен звук при ударе

	Изношены амортизационные кольца
	Заменить кольца


1.4 Машина для холодного полирования подошв ХПП-З-О. 
Предназначена для холодного полирования подошв, набоек и каблуков, а также для чистки верха обуви всех видов и размеров. Рабочими инструментами явля​ются кожаная и волосяная щетки.

Таблица 5 Техническая характеристика машины ХПП-3-0
	Производительность, пар обуви в час
	

	при полировании
	120

	при чистке
	198

	Частота вращения щеток, мин"1
	1000

	Габарит (с пылесборником), мм     
	760×855×1480

	Масса (с пылесборником), кг
	320
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Рисунок 6 Машина ХХП-3-О
Машина ХПП-3-0 состоит из станины 1  (рис. 6), меха​низма щеток 3, пылесборника 4 с пылеосадочной камерой 6, вентилятора 5 и электрооборудования с пультом управ​ления 2.

Станина представляет собой сварную конструкцию из листо​вого и профильного проката. Основание станины выполнено в виде рамки из швеллеров, внутри которой имеются выдвиж​ные ролики 7 для перемещения машины. 
Механизм щеток состоит из вала, волосяной и кожаной ще​ток, приводного ремня. Вал вращается в радиальных подшип​никах. Щетки 3, закрепляемые в любом положении винтами, могут перемещаться по валу.
Пылесборник 4 и вентилятор 5 имеют конструкции, анало​гичные пылесборнику и вентилятору машины ФУП-З-О.

Электрооборудование включает в себя электродвигатели приводов механизма щеток, вентилятора, светильник для осве​щения рабочей зоны и панель с электроаппаратурой, закреплен​ную на дверце в нижней части корпуса машины.

На передней стенке машины находится пульт управления 2, на котором расположены кнопки «Пуск» электродвигателей механизма щеток и вентилятора, кнопки «Стоп» для всех электродвигателей и тумблер включения светильника для осве​щения рабочей зоны.

Работа на машине осуществляется следующим образом. Сначала включают электродвигатель вентилятора, а затем электродвигатель привода шпинделя щеток. Обрабатываемую обувь последовательно подают к рабочему инструменту вручную. По мере наполнения пылеосадочной камеры 6 пыль удаляют, после чего камеру закрепляют на корпусе пылесборника замками.

Фильтровальные мешки пылесборника очищают волосяными щетками, которые приводят во вращение с помощью рукоятки при полном останове машины.
1.5 Машина для предварительного формования пяточной         части ЗФП-1-О 

Предназначена для предварительного формования пяточной части заготовок верха обуви клеевого, гвоздевого и ниточного методов крепления с загибкой и фор​мованием затяжной кромки. При установке соответствующей оснастки машина может быть использована для формования пяточной части обуви сандального метода крепления, а при наличии термоустановки — для формования заготовок   верха с термопластическим задником. Машина с термоустановкой имеет марку ЗФП-1-О-01.

Таблица 6 Техническая характеристика машин
	Производительность при времени формования 10 с, пар в час
	106

	Размеры     обрабатываемой обуви                                                     
	135—320

	Рабочее давление в гидросистеме (регулируемое), МПа            
	3,5—4,5

	Температура (регулируемая),°С:
	

	пуансонов   и   затяжных пластин
	90—120

	обжимной формы и пуансонов термоактиватора
	90—150

	пластин термоактиватора
	150—180

	Габарит, мм                
	1600×850×2100  

	Масса, кг                                                   
	509
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Рисунок 7 Машина ЗФП-1-О с термоустановкой (а) и ее рабочие органы (б)
На станине 5 (рис. 7, а) машины установлены левая 8 и правая 10 секции, гидропривод 3 и электрооборудование. Справа и слева к машине прикреплены термоактиваторы 7. Термоустановка 12 расположена справа от машины. На па​нели 9 расположены органы регулирования и сигнализации.

Управление работой механизмов каждой секции осущест​вляется двумя педалями и двумя ладонными кнопками. Меха​низмы левой секции включаются при последовательном нажа​тии на педаль 2, ладонные кнопки 4 и 6. Для включения меха​низмов правой секции необходимо сначала нажать на педаль 14, а затем — на ладонные кнопки 4 и 11. Педали 1 и 13 слу​жат для возврата механизмов соответственно левой и правой секций в исходные положения в любой момент цикла.

При включении электродвигателя насоса все рабочие ор​ганы машины занимают исходное положение: пуансон 18 (рис. 7, б) и задний упор 21 выдвинуты на рабочего, боковые упоры 16 раскрыты, обойма 17 поднята, обжимная форма 20 и затяжные пластины 19 подняты и раскрыты.

Технологическую операцию на машине выполняют следую​щим образом. Заготовку верха 15 со вставленным задником сначала надевают на пуансон термоактиватора и незначи​тельно натягивают, после чего ее зажимают и разогревают. По истечении установленного времени (10 или 15 с) заготовку верха освобождают.

Разогретую заготовку верха 15 надевают на пуансон 18 так, чтобы ее геленочная часть оказалась между обоймой 17 и боковыми упорами 16, а край пяточной части заготовки верха касался заднего упора 21.

После нажатия на педаль включения секции боковые упоры 16 сближаются и прижимают геленочную часть заготовки верха 15 к обойме 17 справа и слева. Затем обойма 17 и упоры 16 совместно перемещаются вниз, вытягивая заготовку верха. По окончании вытяжки нажимают одновременно на две ладонные кнопки. При этом задний упор отходит, а заготовка верха вме​сте с пуансоном, обоймой и боковыми упорами перемещается вперед в зону формования. В конце хода заготовки верха начи​нают опускаться обжимная форма 20 и затяжные пластины 19. Обжимная форма, соприкасаясь с заготовкой верха, прижи​мает ее пяточную часть к пуансону, осуществляя формование, после чего затяжные пластины загибают затяжную кромку на колодку.
После этого пуансон с большей силой прижимается к затяжным пластинам, подпрессовывая затяжную кромку.

После выдержки в течение установленного времени формо​вания рабочие органы машины возвращаются в исходное поло​жение, а колодку с заготовкой верха снимают с машины.

Заготовки верха с термопластическими задниками формуют с помощью холодильной установки машины. Установку под​ключают к пуансонам с помощью шлангов. В остальном поря​док работы остается прежним.

В каждой секции находятся механизмы вытяжки, формова​ния, пуансона и заднего упора. Машина имеет один гидропри​вод на две секции.

Механизм вытяжки. 
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Рисунок 8 Кинематическая схема машины ЗФП-1-О

Механизм предназначен для зажатия геленочной части заготовки верха и ее продольной вытяжки относительно пуансона 14 (рис. 8). Рабочими органами ме​ханизма являются боковые упоры 12 и обойма 13.

Боковые упоры 12 закреплены на концах двуплечих рыча​гов 11, имеющих возможность поворачиваться вокруг оси 10 и закрепленных на корпусе 52. Другие концы рычагов 11 через тяги 9 шарнирно соединены с серьгой 8, подвижно закреплен​ной на верхнем конце штока 7 гидроцилиндра вытяжки 1. Шток 7 вставлен в отверстие корпуса 52 и имеет возможность перемещаться вверх-вниз. Между корпусом 52 и гидроцилинд​ром вытяжки 1 вставлена пружина 6, надетая на шток 7. Сверху к корпусу 52 прикреплена обойма 13.

Корпус гидроцилиндра вытяжки 1 через винты 3 и пру​жины 5 связан с плитой 57 и имеет возможность поворачи​ваться относительно плиты на осях 2. Плита 57 расположена в направляющих угольника 53, который в свою очередь встав​лен в направляющие 54. На верхней направляющей 54 закреп​лен кронштейн 51 с пуансоном 14.
В исходном положении механизма масло подводится в бесштоковую полость гидроцилиндра вытяжки 1. При этом шток 7 с обоймой 13 подняты и боковые упоры 12 разве​дены.
При нажатии на педаль включения масло начинает посту​пать в штоковую полость гидроцилиндра вытяжки 1, шток 7 опускается, рычаги 11 поворачиваются и боковые упоры 12 прижимают заготовку верха к обойме 13. После зажатия за​готовки верха шток продолжает опускаться и начинает пере​мещать корпус 52 вниз, сжимая пружину 6. При этом проис​ходит вытяжка заготовки верха, которая продолжается до тех пор, пока винт 56 не упрется в корпус гидроцилиндра вытяжки 1. Усилие зажатия заготовки верха боковыми упорами опреде​ляется степенью сжатия пружины 6.

Регулировки. Положение боковых упоров и обоймы от​носительно пуансона можно регулировать по высоте, вращая винт 58. При этом механизм вытяжки перемещается верти​кально в направляющих угольника 53. В поперечном направле​нии положение боковых упоров и обоймы относительно пуан​сона регулируют вращением винта 55. Тогда весь механизм перемещается в направляющих 54.
Расстояние между обоймой 13 и боковыми упорами 12 в ис​ходном положении механизма регулируют, изменяя длину тяг 9. Вытяжку заготовки верха изменяют винтом 56, при этом изменяется расстояние между головкой винта 56 и корпусом гидроцилиндра 1.

Направление вытяжки регулируют поворотом механизма вокруг осей 2 при вращении гаек 4.

Механизм формования. Предназначен для формования бо​ковой поверхности и затяжной кромки пяточной части заго​товки верха обуви. Рабочими органами механизма являются обжимная форма 17 и затяжные пластины 33.

Механизм имеет два гидроцилиндра 23 и 27, корпуса кото​рых связаны плитой 26. Шток гидроцилиндра 23 закреплен в каркасе секции 25. Нижняя крышка гидроцилиндра 23 соеди​нена с плитой 22, в направляющих 19 которой установлены каретки 18. Каретки 18 рычагами 16 шарнирно соединены с обжимной формой 17.

Шток гидроцилиндра 27 подпружиненным пальцем 28 соеди​нен с втулкой 29, закрепленной на коромысле 30. При нажатии на палец 28 можно отсоединить шток гидроцилиндра 27 от ко​ромысла 30.

Коромысло 30 тягами 31 шарнирно соединено с подвиж​ными плитами 32, на которых закреплены затяжные пластины 33. Подвижные плиты 32, расположенные между неподвижными плитами 35 (на схеме показана только одна неподвижная плита), имеют криволинейные пазы, внутри которых находятся ролики 34. Оси роликов 34 закреплены в неподвижных пли​тах 35.

В исходном верхнем положении механизма масло под давлением поступает в штоковые полости гидроцилиндров 23 и 27, обжимная форма 17 и затяжные пластины 33 рас​крыты. 
После нажатия на ладонные кнопки и перемещения пуан​сона 14 в зону формования масло начинает поступать в бесштоковую полость гидроцилиндра 23, в результате чего меха​низм формования перемещается вниз по направляющим 20 секции. Это движение продолжается до соприкосновения об​жимной формы 17 с пяточной частью заготовки верха, надетой на пуансон 14, после чего поворачиваются рычаги 16 и обжим​ная форма 17 закрывается, формуя заготовку верха. После со​здания необходимого для формования заготовки верха давле​ния масло подается в бесштоковую полость гидроцилиндра 27, шток которого опускает коромысло 30, тяги 31 и плиты 32 с за​тяжными пластинами 33. При этом плиты 32 в результате дви​жения профилированных пазов относительно роликов поворачиваются и затяжные пластины 33 загибают затяжную кромку заготовки верха.

Регулировки. Положение обжимной формы по высоте относительно пуансона с заготовкой верха регулируют винтами 21, при этом пуансон должен перекрывать 2/3 высоты «яблока» затяжных пластин в сведенном состоянии.

В горизонтальном направлении положение обжимной формы 17 регулируют винтами 15 до совпадения профиля обжимной формы с профилем пуансона в момент подхода обжимной формы.

Положение обжимной формы относительно пуансона в го​ризонтальном направлении контролируют по конусным шкалам, находящимся на направляющих механизма.

Положение механизма формования по высоте можно регу​лировать гайками 24.

Механизм пуансона. Предназначен для установки пяточной части заготовки верха относительно обжимной формы и за​тяжных пластин с последующим подпрессовыванием затяжной кромки.

Механизм имеет двухпоршневой гидроцилиндр 42, прикреп​ленный к пластинам 50, установленным на станине машины. Передний шток 48 гидроцилиндра 42 через вилку 49 соединен с пуансоном 14, к которому кронштейном 51 прикреплен меха​низм вытяжки. На конце заднего штока 37 закреплено кольцо 36. На заднюю крышку гидроцилиндра 42 навернута втулка 40, на которой закреплено зубчатое колесо 39, входящее в за​цепление с зубчатым колесом 38, установленным на одном валу с маховичком 41.
Шток 48 служит для перемещения пуансона 14 с вытянутой заготовкой верха, а шток 37 является регулируемым упором, которым устанавливают перемещение пуансона.

В исходном положении механизма масло подается в сред​нюю полость гидроцилиндра 42. При этом оба поршня расхо​дятся, а пуансон 14 перемещается вперед. После нажатия на ладонные кнопки масло поступает в штоковые полости гидроцилиндра 42, шток 37 перемещается вперед до упора кольца 36 во втулку 40, а шток 48 перемещается назад до упора в шток 37, устанавливая пуансон в рабочее поло​жение.

После загибки затяжной кромки заготовки верха затяжными пластинами 33 задняя штоковая полость гидроцилиндра 42 со​единяется со сливом, шток 48 освобождается от упора в шток 37 и происходит подпрессовывание затяжной кромки.

Регулировки. Перемещение пуансона 14 в рабочую зону регулируют вращением маховичка 41. При этом вращение через зубчатые колеса 38 и 39 передается втулке 40, в резуль​тате чего при навертывании втулки на заднюю крышку гидро-цилиндра 42 зазор между затяжными пластинами и пуансо​ном увеличивается, а при свертывании уменьшается.
Механизм заднего упора. Предназначен для установки ши​рины затяжной кромки заготовки верха. Механизм имеет гид​роцилиндр 45, к штоку которого прикреплен задний упор 47.

Гидроцилиндр 45 установлен на гидроцилиндре 42 механизма пуансона. К верхней части заднего упора 47 прикреплена штанга 46, имеющая возможность перемещаться вместе с упо​ром в направляющих 44 корпуса гидроцилиндра 45. На другой конец штанги 46 навернуты гайки 43.

В исходном положении механизма масло подается в бесштоковую полость гидроцилиндра 45 и упор выдвигается впе​ред до тех пор, пока гайки 42 не упрутся в направляющие 44. После нажатия на ладонные кнопки масло поступает в штоковую полость гидроцилиндра 45 и задний упор быстро отходит назад.

Регулировка. Ширину затяжной кромки заготовки верха регулируют вращением гаек 43, в результате чего изменяется исходное положение заднего упора.

Гидропривод. Предназначен для приведения в движение ра​бочих органов машины и создания необходимых технологиче​ских усилий для формования заготовки верха обуви.
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Рисунок 9 Гидравлическая схема машины ЗФП-1-О

При включении электродвигателя насоса Н (рис. 9) масло из гидробака Б поступает через пластинчатый фильтр Ф2 к предохранительному гидроклапану КП и гидроклапану сброса КС масла. При заряженных пневмогидроаккумуляторах АК.1 и АК2 масло через гидроклапан сброса КС сливается в гидробак.

Каждая секция машины имеет независимые гидросистемы, устройство и работа которых одинаковы. При надевании заго​товки верха обуви на пуансон термоактиватора срабатывает электромагнит гидрораспределителя Р6, после чего гидрокла​пан КС сброса масла закрывается и масло через фильтр тон​кой очистки Ф1, обратные гидроклапаны КО2 и КО1 поступает в гидросистему секции. При этом включается гидроцилиндр Ц6 термоактиватора, а также зажимается и разогревается заго​товка верха.

Одновременно масло поступает в гидроцилиндры Ц1, Ц4 и Ц5 соответственно механизмов вытяжки, заднего упора и пу​ансона, а также в гидроцилиндры Ц2 и ЦЗ механизма формо​вания, сообщающие движение обжимной форме и затяжным пластинам. Рабочие органы машины занимают исходное по​ложение.

После установки разогретой заготовки верха в машину и нажатия на педаль включения срабатывает электромагнит гид​рораспределителя Р1. При этом масло поступает в штоковую полость гидроцилиндра Ц1, а из его бесштоковой полости через гидрораспределитель Р1 — на слив в гидробак. Происходит за​жим и вытяжка заготовки верха.
После нажатия на ладонные кнопки срабатывают электро​магниты гидрораспределителей Р4 и Р5 и масло поступает в штоковые полости гидроцилиндров Ц4 и Ц5. Одновременно масло из бесштоковой полости гидроцилиндра Ц4 через гидро​дроссель ДР1 с обратным гидроклапаном и из средней полости гидроцилиндра Ц5 поступает через гидрораспределитель Р5 на слив в гидробак. При этом выдвигается вперед регулируемый упор У, а пуансон с задним упором отходит назад.

В конце хода пуансона срабатывает электромагнит гидро​распределителя Р2 и масло через редукционный гидроклапан КР начинает поступать в бесштоковую полость гидроцилиндра Ц2. Последовательно опускается весь механизм формования, и пяточная часть заготовки верха охватывается обжимной фор​мой. Одновременно масло из штоковой полости гидроцилиндра Ц2 через напорный гидроклапан КН с обратным гидроклапа​ном и гидрораспределитель Р2 поступает на слив в гидробак.

Напорный гидроклапан КН настраивается на давление, не​обходимое для удержания гидроцилиндра Ц2 в верхнем исход​ном положении при выключенном насосе Я. Редукционный гидроклапан КР настраивается на давление масла, необходи​мое для создания требуемого усилия формования.

С бесштоковой полостью гидроцилиндра Ц2 соединено реле давления РД1, которое управляет работой гидрораспредели​теля РЗ затяжных пластин. При включении электромагнита  гидрораспределителя РЗ масло поступает в бесштоковую полость гидроцилиндра ЦЗ затяжных пластин, в результате чего затяжные пластины сближаются и загибают затяжную кромку мотовки верха. Одновременно из штоковой полости гидроцилиндра ЦЗ масло через гидрораспределитель РЗ поступает на слив.

В конце хода затяжных пластин отключается электромаг​нит гидрораспределителя Р4 и правая штоковая полость гидро​цилиндра Ц5 соединяется со сливом, после чего пуансон с уси​лием прижимает затяжную кромку заготовки верха к затяж​ным пластинам и подпрессовывает ее.
После окончания времени выдержки электромагниты гидро​распределителей Р1, Р2, РЗ и Р5 отключаются и рабочие ор​ганы занимают исходное положение, освобождая заготовку верха. Гидрораспределитель Р7 служит для разрядки пневмо-гидроаккумуляторов АК1 и АК2.
Регулировки. Скорость перемещения пуансона с заго​товкой верха обуви в зону формования регулируется гидро​дросселем ДР2.
Номинальное давление в гидросистеме настраи​вается предохранительным гидроклапаном КП на 4,5 МПа и контролируется манометром МН2 с вентилем ВН2. Реле давле​ния РД2 настраивается на 5 МПа. Усилие формования заго​товки верха обжимной формой регулируется редукционным гидроклапаном КР и контролируется манометром МН1 с вен​тилем ВН1.

Неполадки в работе машины ЗФП-1-0 и причины их воз​никновения. Ниже рассмотрены наиболее часто встречающиеся неполадки:
a) Недостаточное давление в гидросистеме (на​сос не нагнетает масло). Основные причины: не в том направ​лении вращается насос Н, низок уровень масла в гидробаке Б.
b) Насос нагнетает масло, но не создает давле​ния. Основные причины: заклинило предохранительный кла​пан КП в открытом положении, большие утечки масла в уз​лах гидросистемы.

c) Плохое заглаживание затяжной кромки заго​товки верха. Основные причины: неправильно отрегулиро​вано положение пуансона относительно затяжных пластин.

d) При включении электродвигателя привода гидронасоса не загорается сигнальная лампа. Основные причины: перегорела сигнальная лампа, загрязнено масло, заело золотники гидрораспределителей, отказали гидро​клапаны и другая контрольно-регулирующая аппаратура.

e) Не регулируется температура рабочих орга​нов. Основные причины: перегорел нагреватель, вышло из строя реле регулирования температуры.

f) При включении одного из гидрораспредели​телей рабочие органы возвращаются в исход​ное положение. Основные причины: замкнуло обмотки электромагнита гидрораспределителя, сработал электронный блок защиты.

1.6 Термоувлажнитель Т-О. 
Предназначен для повышения плас​тичности и увлажнения носочной части заготовки верха обуви из натуральных, синтетических и искусственных кож с подклад​кой из текстильных материалов, искусственного меха, с элас​тичными и термопластичными подносками на затяжных участ​ках сборочных цехов обувных фабрик.
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Рисунок 10 Термоувлажнитель Т-О
Таблица 7 Техническая характеристика термоувлажнителя Т-О
	Производительность при выдержке10 с, пар заготовок в час
	140

	Размеры обрабатываемой обуви                                         
	205-305

	Давление в пневмосети, МПа                                              
	0,35-0,4

	Расход сжатого воздуха, м3/ч
	0,1

	Установленная мощность, кВт
	1,4

	Габарит (с кронштейном), мм                                          
	625×375×1430

	Масса, кг
	64


Термоувлажнитель Т-О состоит из головки 6 (рис. 10), на которой установлены пневмооборудование 5 и электрооборудо​вание 4. Термоувлажнитель прикреплен к основанию 8 затяж​ной машины кронштейном I, конструкция которого позволяет поднимать или опускать головку 6, а также поворачивать ее вокруг вертикальной оси в удобное для работы положение.
Размягчение и увлажнение носочной части заготовка верха обуви происходят при ее зажиме между нижней неподвижной 2 и верхней подвижной 3 обоймами. Последняя перемещается по вертикальной направляющей под действием пневмоцилиндра. Каждая обойма снабжена электронагревателем. Электронагреватель верхней обоймы кроме ее нагревания служит также для образования пара и поступающей в термоувлажнитель воды. 

Рабочий вставляет носочную часть заготовки верха, надетую на колодку, между разведенными обоймами так, чтобы заготовка легла на нижнюю обойму, и нажимает т колодки на педаль 7. Затем верхняя обойма опускается, носоч​ная часть заготовки верха зажимается между двумя нагре​тыми обоймами и происходит подача пара.
Через заданное время срабатывает реле времени, верхняя обойма автоматически   поднимается   в  исходное  положение, заготовка верха освобождается. Затем рабочий переносит заго​товку верха вместе с колодкой на затяжную машину.

В термоувлажнителе предусмотрена возможность прерыва​ния операции до истечения времени выдержки, для чего необ​ходимо нажать на кнопку с надписью «Возврат».

Пневмооборудование термоувлажнителя служит для пере​мещения верхней обоймы и подачи воды из канистры в зону увлажнения. Электрооборудование обеспечивает установку вре​мени выдержки заготовки верха, автоматическое поддержание заданной температуры обойм и выключение термоувлажнителя после окончания времени выдержки.

1.7 Термостат-увлажнитель для актива​ции клеевых                  пленок ТУВ-О. 
Предназначен для актива​ции клеевых пленок, нанесенных на затяжные кромки загото​вок верха и стельки, размягчения подносков и доувлажнения заготовок верха обуви.
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Рисунок 11 Термостат-увлажнитель ТУВ-О (а) и его парогенератор (б)
Таблица 8 Техническая характеристика термостата-увлажнителя ТУВ-0
	Производительность, пар в час, при времени активации, с
	

	- 40
	120

	- 60
	90

	Число позиций
	3

	Установленная мощность, кВт
	4,9

	Температура активаторов, °С
	120—135

	Габарит, мм                                                                             
	715×530×1480

	Масса, кг
	82


Термостат-увлажнитель состоит из основания 1 (рис. 11, а), устанавливаемого на полу без фундамента, парогенератора 3 и электрооборудования 2.

Основание 1 представляет собой сварной каркас из уголко​вой стали, к которому прикреплен деревянный стол, служащий опорой для парогенератора 3.

Парогенератор 3 (рис. 11, б) представляет собой термоизо​лированную камеру, в которой размещены парообразователь 8, бак для воды 5 и поплавковый клапан 4. В нижней части паро​образователя расположены трубчатые электронагреватели 7 (ТЭНы) для нагревания воды, а в верхней части — для нагре​вания паровоздушной смеси. В средней части парообразователя установлены пуансоны 6 для активации клеевой пленки на стельке. При обработке заготовок верха обуви без колодок пу​ансоны снимают, а на их место устанавливают специальные подставки.

Вода в парообразователь поступает из бака через поплав​ковый клапан, который одновременно служит для поддержания ее уровня. При понижении уровня воды ниже номинального микропереключатель дает команду на отключение электрона​гревателя.

Термостат-увлажнитель устанавливают рядом с машиной для затяжки носочно-пучковой части заготовки верха обуви. Рабочий, обслуживающий затяжную машину, помещает в тер​мостат-увлажнитель заготовки верха обуви, надетые на колодки или без колодок. После окончания времени выдержки заго​товку верха извлекают из термостата-увлажнителя и устанав​ливают в рабочие органы затяжной машины, а на освободив​шееся место помещают следующую заготовку верха. Одновременно в термостате-увлажнителе можно обрабатывать три по​лупары.

Электрооборудование термостата-увлажнителя состоит из двух электронагревателей воды, двух электронагревателей па​ровоздушной смеси, трех электронагревателей термостата-ув​лажнителя, трех терморегуляторов (датчиков) и панели управ​ления. Схема управления термостатом-увлажнителем преду​сматривает автоматическое поддержание выбранных режимов работы, сигнализацию наличия напряжения на электронагре​вателях и отсутствия воды в баке с автоматическим отключе​нием электронагревателей.

1.8 Машина для обтяжки заготовок верха обуви                                 на колодках ОМ-6-О

Обтяжка носочной части заготовок является предварительной операцией, она предшествует затяжке носочно-пучковой части, обеспечивает правильное положение заготовки верха на колодке и формование ее носочной части. Обтяжка выполняется растяжением заготовки верха клещами как в продольном, так и в поперечном направлении с последующим временным прикреплением затяжной кромки в носочной части гвоздями.

Для выполнения операции обтяжки применяют машины ОМ-4М, ОМ-5 и ОМ-6-О.

Таблица 9 Техническая характеристика машин

	
	ОМ-4М
	ОМ-5
	ОМ-6-О

	Производительность, пар в час
	До 160
	До 160
	До 170

	Длина гвоздей, мм
	7-14
	8-14
	7-14

	Число клещей
	3
	3
	3

	Мощность электродвигателя, кВт
	0,6
	0,55
	0,55

	Габариты, мм
	1020×1050×1700
	1540×1060×1650
	1300×1065×1690

	Масса, кг
	740
	800
	800


Принцип действия всех обтяжных машин одинаков.

Машина ОМ-6-О отличается от машины ОМ-5 улучшенным внешним видом и незначительными изменениями в конструкциях механизмов привода и клещей. Машина ОМ-4М отличается от машин ОМ-6-О и ОМ-5 конструкцией механизмов привода и верхнего упора.

Машина ОМ-6-О предназначена для установки и вытяжки носочной части заготовки верха обуви клещами с последующей обтяжкой и прикреплением затяжной кромки к стельке пятью гвоздями. 

Машина состоит из основания 1 (рис. 12, а) и головки 5. В основании 1 расположены все механизмы машины, в головке 5 – барабан механизма подачи гвоздей. Сверху к основанию 1 с помощью двух расположенных сзади петель прикреплена откидывающаяся крышка 4, на которой установлены клещи 8 для предварительной ручной вытяжки заготовки верха. Спереди машины расположены педаль включения 10, две педали 9 дополнительной вытяжки заготовки верха, маховики 2 для установки боковых клещей в продольном направлении и рукоятки 3 для ликвидации возможного перекоса заготовки верха. Справа расположен маховик 6 для установки боковых клещей в поперечном направлении.
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Рисунок 12 Машина ОМ-6-О (а), ее рабочие органы (б)                                       и траектория движения клещей (в)

Технологическая операция на машине выполняется следующим образом. Заготовку верха на колодке предварительно вытягивают вручную клещами 8, после чего ее устанавливают следом вниз на стелечный упор 11 (рис 12, б) и заправляют затяжную кромку в раскрытые губки носочных 14 и боковых 12 клещей.

Полный цикл работы машины осуществляется за три такта. При первом нажатии на педаль включения закрываются и опускаются носочные клещи 14, вытягивая заготовку верха в продольном направлении. При втором нажатии на педаль включения закрываются и опускаются боковые клещи 12, вытягивая носочную часть заготовки верха в поперечном направлении. Если вытяжка заготовки верха недостаточна, следует нажать на педали 9 (см. рис. 12, а), что приведет к дополнительному опусканию клещей. При возникновении перекоса заготовки верха во время вытяжки боковые клещи перемещают вдоль колодки рукояткой 3, добиваясь правильного положения заготовки на колодке. При невозможности устранить перекос нажимают на рукоятки 7 и возвращают клещи в исходное положение, освобождая затяжную кромку заготовки верха, после чего, нажимая на педаль включения 10, подготавливают машину к следующему циклу.

При третьем нажатии на педаль включения (при отсутствии перекоса) опускается верхний упор 15 (см. рис. 12, б), прижимая заготовку верха с колодкой и стелькой к стелечному упору 11. Затем все клещи одновременно поднимаются и сближаются, перегибая затяжную кромку через грань стельки и прижимая ее снизу. После этого клещи открываются, а молотки 13 забивают гвозди, прикрепляя затяжную кромку к стельке. Верхний и стелечный упоры поднимаются, клещи расходятся в крайние положения и останавливаются. В этот момент клещи загружаются гвоздями, поступающими сверху по трубкам 16, после чего клещи снова сближаются до исходного положения.

Обтяжные машины имеют механизмы привода, клещей, молотков, подачи гвоздей, стелечного и верхнего упоров.

Механизм привода. Привод машины обеспечивает перемещение всех рабочих органов в нужной последовательности.

Механизм клещей. Клещи обтягивают заготовку верха обуви на колодке и располагают ее затяжную кромку на стельке. Машина имеет одни носочные и двое боковых клещей.

Траектория движения клещей показана на рис. 12, в. В точке 0 клещи закрываются и захватывают материал, который обычно заправляется в губки клещей на 10-15 мм. На участке 0-1 клещи опускаются и натягивают заготовку верха, вызывая в ней напряжения. На участке 1-2 они перегибают заготовку верха через грань стельки, сближаются, поднимаясь к точке 2, упираются в стельку и открываются. При этом молотки забивают в заготовку верха гвозди. На участке 2-3 клещи расходятся, в точке 3 останавливаются, при этом подаются гвозди. На участке 3-4 клещи сближаются и останавливаются, не доходя до контура колодки на 1-2 мм, чтобы при постановке следующей колодки было легко заправить край заготовки верха в губки клещей.

Все рабочие движения клещей и их воздействие на материал передаются через амортизационные пружины, предохраняющие его от перегрузки и позволяющие регулировать рабочее напряжения материала в необходимых пределах.

Рабочая траектория движения клещей для каждого изделия может быть разной, так как она зависит от натяжения и жесткости пружин, свойств материалов заготовки верха, места ее захвата, мест установки заготовки верха на колодке и самой колодки по отношению к клещам и т.д.

Механизм молотков. Механизм предназначен для забивания гвоздей и прикрепления затяжной кнопки заготовки верха к стельке.

Механизм подачи гвоздей. Механизм подает гвозди из барабана по трубкам в корпуса клещей.

Механизм стелечного упора. Стелечный упор служит опорой для колодки и воспринимает нагрузку во время вытяжки материала.

Механизм верхнего упора. Верхний упор прижимает носочную часть колодки с заготовкой верха к стелечному упору, предотвращая ее смещение при вытяжке, и воспринимает усилие при забивании гвоздей.

1.9 Машина для обтяжки и клеевой  затяжки носочно-пучковой части заготовок верха обуви ЗНК-3-О

Машина ЗНК-3-О предназначена для обтяжки и клеевой  затяжки носочно-пучковой части заготовок верха обуви временным нанесением термопластичного клея на стельку.
Таблица 10 Техническая характеристика машины ЗНК-З-О
	Размеры обрабатываемой обуви
	145-305

	Производительность при времени выдержки 7 с, пар в час
	140

	Температура пластин, °С                                                  
	60-120

	Номинальное напряжение, В,     питаются сети трехфазного   переменного   тока   частотой 50 Г
	380

	Номинальное давление в гидросистеме, MПа  
	5

	Занимаемая площадь, м2   
	1,5

	Установленная пошлость, кВт               
	

	электродвигателя насоса гидропривода
	2,2

	нагревателей
	3,5

	Габарит, мм                                                               
	1000×1500×1800

	Масса, кг                                                                             
	1140


Устройство и принцип работы. Машина ЗНК-3-О состоит из основания, клеевого бака, вытяжного устройства, электро- и гидрооборудования, механизмов стелечного и пяточного упоров, носочного прижима, затяжных пластин, клеенамазывающей обоймы, носочной обоймы, носочных и боковых клещей; органов управления, сигнализации и контроля; педалей управ​ления циклом работы машины и возврата рабочих органов в исходное положение.
Стелечный упор 1 (рис. 13) механизма стелечного упора предназначен для установки колодки с заготовкой верха на нем и вытяжки заготовки. Стелечный упор 1 шарнирно закреплен на ползуне 5. При подаче масла в бесштоковую полость гидроцилиндра 10 шток 9 поднимается, поворачивая вокруг оси 5 двуплечий рычаг 7 по часовой стрелке на определенный угол. Соединенный с ним через шатун 6 ползун 5 поднимается, совершая рабочий ход. При этом заготовка верха обуви вытягивается. При подаче масла в штоковую полость гидроцилиндра 10 стелечный упор опускается.
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Рисунок 13 Кинематическая схема механизма стелечного упора и клеенамазывающей обоймы машины ЗНК-3-О
Регулировки: при верхнем положении упора затяжные пластины должны проходить под стелькой. Параллельное поло​жение верхней плоскости упора плоскости затяжных пластин устанавливают винтом 2. Верхнее положение упора регулиру​ется гайкой 3, а ход и его нижнее положение — винтом 4.
Механизм клеенамазывающей обоймы предназначен для равномерного нанесения расплавленного термопластичного клея по контуру стельки. Сменная обойма уста​навливается в зависимости от размера и фасона колодки. В обойме 15 расположены подпружиненные пружинами 16 соп​ла 17, через которые клей наносится на стельку. Клей подается в сопла через отверстие основания, соединенное шлангом с насосом подачи клея. Обойма обогревается электронагревателем расположенным в основании. Гидроцилиндр 11 механизма обоймы закреплен на ползуне 5 механизма стелечного упора При подаче масла в бесштоковую полость гидроцилиндра 11 шток 12 поднимается, перемещая вверх закрепленную на нем плиту 13 обоймы 15.

Тягами 14 регулируют положение обоймы 15 по высоте, причем в верхнем положении все сопла должны плотно при​жиматься к стельке.
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Рисунок 14 Кинематическая схема механизма носочного 
прижима машины ЗНК-3-О
Механизм носочного прижима под давлением прижимает колодку к стелечному упору при затяжке заготов​ки верха п, следовательно, затяжную кромку к затяжным пла​стинам при формовании грани следа обуви.

Носочный прижим 1 (рис. 14) винтом 2 закреплен на крон​штейне 13.В отверстие кронштейна входит направляющая 11, установленная на оси 10. Кронштейн 13 шарнирно соединен посредством рычага 5 со штоком 8 гидроцилиндра 9. На што​ке 8 установлены ролики 7, которые входят в направляющие 6. При подаче масла в бесштоковую полость гидроцилиндра 9 движение от штока 8 через рычаг 5 и пружину 12 сообщается носочному прижиму 1, который перемещается горизонтально к колодке с заготовкой верха. При встрече в пути упора 4 с винтом 3 продольное перемещение кронштейна прекращается. Шток 8 гидроцилиндра 9 продолжает двигаться, в результате чего конец кронштейна 13 с упором перемещается вниз, вращаясь вокруг оси 10. Колодка прижимается к стелечному упо​ру сверху.

Механизм пяточного упора служит для фиксации колодки с заготовкой верха в мо​мент движения затяжных пла​стин, т. е. во время затяжки. Упор 5 (рис. 15) закреплен на ползуне 7, расположенном в рам​ке 6, которая установлена на ка​ретке 11. При нагнетании масла в бесштоковую полость гидроци​линдра 16 упор перемещается к колодке с заготовкой верха. Шток 15 поднимается, двуплечий рычаг 13, вращаясь вокруг оси 14 против часовой стрелки, через серьги 12 передает движение ка​ретке 11. Каретка с упором дви​жется по направляющим 1 ста​нины. К направляющим прикреп​лены зубчатые рейки 2. Когда упор касается колодки, рамка 6 поворачивается на осях 3 и фиксаторы 4 подходят к зубьям реек, препятствуя движению упора в обратную сторону или за​тяжке заготовки верха затяжными пластинами.
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Рисунок 15 Механизм пяточного упора машины ЗНК-3-О
При движении колодки вниз к затяжным пластинам упор опускается вместе с ползуном 7, который перемещается в рамке. При нагнетании масла в штоковую полость гидроци​линдра 16 упор возвращается в исходное положение. Пружи​ны 10 поворачивают рамку на осях 3 и фиксаторы 4 отходят от реек. Пружина 9 перемещает ползун с упором вверх. Поло​жение упора относительно колодки с заготовкой верха изме​няют, перемещая его на ползуне, предварительно освободив рукоятку 8.
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Рисунок 16 Кинематическая схема механизмов затяжных пластин
 и носочной обоймы машины ЗНК–3-О

Meханизм затяжных пластин и носочной обоймы удерживает колодку и фиксирует вытяжку материа​ла заготовки верха с момента раскрывания клещей до оконча​ния обработки. Затяжные пластины 21 (рис. 16) затягивают носочно-пучковую часть заготовки верха и приклеивают затяжную кромку к стельке. Механизм носочной обоймы состоит из гидроцилиндров 5, 7 и 18. Гидроцилиндр 7 служит опорой носочной части обоймы, а два боковых гидроцилиндра 5 и 18 оказывают давление на боковые части обоймы 6, в результате чего заготовка верха удерживается на колодке. Затяжные пла​стины 21 расположены между верхней (на рис. 16 не показа​на) и нижней 2 плитами.

Носочная обойма и затяжные пластины перемещаются к ко​лодке с заготовкой верха при подаче масла в бесштоковую по​лость гидроцилиндра 17, который жестко соединен с плитой 2. Носочная обойма прижимается к колодке с заготовкой верха под действием масла, поступающего в бесштоковые полость гидроцилиндров 5, 7 и 18, штоки которых соединены с обой​мой 6. Затяжные пластины 21 совершают сложное движение: поступательное вместе с плитой 2 и вращательное вокруг оси 20. Происходит это следующим образом. Зубчатые рейки 4 с тягами 9 в начале хода плиты 2 перемещаются вместе с ней. Когда упоры тяг 9 доходят до траверсы 13 с опорами 10, они останавливаются, вместе с ними удерживаются на месте и рейки 4. При дальнейшем движении плиты 2 вперед зубчатые колеса 3, находящиеся в зацеплении с зубчатыми рейками, передают вращение зубчатым секторам 19, которые и сводят закрепленные в ней затяжные пластины 21. Плита 2 вместе с корпусом гидроцилиндра 17, дойдя до упора 1, останавливает​ся, а шток его вместе с траверсой 13 движется в обратную сторону до винта 12, сжимая пружины 11. При этом травер​са 13 через тяги 9, рейки 4, зубчатые колеса 3 и секторы 19 дополнительно сводит затяжные пластины. Затяжные пластины возвращаются пружинами 8. Начало сведения пластин регу​лируется вращением тяг 9, которые имеют резьбовое соедине​ние с рейками 4. Величина дополнительного сведения затяжных пластин регулируется винтом 12. С помощью пластинчатых кулачков 16 управляют работой механизмов машин.
Кулачками обеспечивается последовательное раскрывание: носочных, боковых и пучковых клещей, опускание клеенамазывающей обоймы, перемещение стелечного упора вниз, подача масла под большим давлением в гидроцилиндр носочного при​жима и включение реле времени. Кулачки 16 закреплены на штанге 15, которая получает движение вперед от корпуса гидроцилиндра 17, а возвращаются в исходное положение с помощью пружин 14. Положение кулачков относительно штанги можно регулировать.
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Рисунок 17 Кинематические схемы поворотной плиты (а) и клещей (б) механизма клещей машины ЗНК-3-О (крестиками обозначены места установки клещей)

Механизм клещей имеет одни носочные, четверо бо​ковых и двое пучковых клещей. Клещи зажимают и удержи​вают затяжную кромку в носочно-пучковой части заготовки верха. Все клещи имеют одинаковую конструкцию. Кроме но​сочных клещей все остальные закреплены на поворотной пли​те 3 (рис. 17, а) для лучшего укладывания затяжной кромки заготовки верха. Плита 3 получает качание в криволинейных направляющих 2 от гидроцилиндра 5 через шток 4 и рычаг 1. Угол поворота плиты регулируется винтом 6.

Неподвижная губка 11 клещей (рис. 17, б) закреплена на корпусе гидроцилиндра 5, а подвижная губка 10 установлена на нем шарнирно. При подаче масла в бесштоковую полость гидроцилиндра 6 плунжер 7 поднимается и разворачивает по​движную губку, закрывая клещи. Открываются клещи под действием пружины 8. При подаче масла в штоковую полость гидроцилиндра 5 клещи вместе с корпусом опускаются, а под действием пружины 12 они возвращаются в исходное положе​ние. При необходимости рукояткой 4 перемещают клещи вниз, устраняя перекосы заготовки верха на колодке.
В начальный момент затяжки, когда затяжные пластины загибают затяжную кромку под колодку, клещи удерживают заготовку верха, незначительно вращаясь вокруг оси 13, сжи​мая пружину 2.

Регулировки: ширина затяжной кромки, которую за​хватывают клещи, изменяется перемещением планки 9. Вин​том 1 регулируют положение клещей относительно колодки в направлении, перпендикулярном контуру следа колодки. Вин​том 3 регулируют степень сжатия пружины 2.
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Рисунок 18 Механизм подачи клея машины ЗНК-3-О

Клей-расплав 8 (рис. 18) разогревается в банке 9 меха​низма подачи клея трубчатым электронагревателем 1, который расположен в плите 4. Заданная температура поддер​живается в баке автоматически терморегулятором, встроенным в его корпус. Корпус бака укрыт термоизоляционными кожу​хами 6. Клей-расплав поступает через отверстия 13 в цилиндр 7 плунжерного насоса. При подаче масла в бесштоковую полость гидроцилиндра 10 плунжер 12 движется вниз, отверстия 13  перекрываются,   клей-расплав  отжимает  подпружиненный шарик 5 и перетекает в клеевой шланг 3. Ход плунжера опре​деляет количество подаваемого на заготовку верха клея. Ход плунжера регулируют рукояткой 11. Пружина 2 держит ша​рик 5 в верхнем положении и перекрывает канал клея.

Гидрооборудование состоит из насосной установки, контрольно-регулирующей аппаратуры, гидрораспределителей, гидропневмоаккумуляторов, гидробака открытого типа и трубо​проводов. Гидрооборудование приводит в действие рабочие органы в определенной последовательности, создает необходи​мые усилия.
Гидрооборудование обеспечивает регулирование давления в системе, контроль и блокировку максимального давления, раз​грузку насоса от перегрузок, поддержание рабочего давления в гидросистеме при разгруженном насосе, регулирование ско​рости движения рабочих органов и др.

В разгруженном насосе давление в гидросистеме поддержи​вается гидропневмоаккумуляторами. При отказе гидроклапана давление в гидросистеме обеспечивает предохранительный гидроклапан. При отказе предохранительного клапана сраба​тывает реле давления и отключает электродвигатель насоса.
Регулировки: для настройки давления в гидросистеме необходимо отрегулировать реле давления, предохранительный и редукционные гидроклапаны, гидроклапан сброса масла.

Реле давления регулируют специальным винтом. Для повы​шения давления винт вращают по часовой стрелке, для пони​жжения – против часовой стрелки.

Для регулировки реле давления предварительно регули​руют предохранительный гидроклапан на давление 6,3 МПа, а клапан сброса масла перекрывают. Реле давления настраи​вают на максимально допустимое давление 6,3 МПа. При по​вышении давления в гидросистеме до максимально допусти​мого электродвигатель насоса должен выключаться. После настройки реле регулировочный винт должен быть закреплен контргайкой и опломбирован.

Гидроклапан сброса масла регулируют на давление раз​грузки насоса 5 МПа, соответствующее номинальному давле​нию в гидросистеме, и давление включения насоса после раз​грузки 4,5 МПа, соответствующее номинально допустимому давлению. Давление контролируют по манометру.

При достижении давления 5 МПа гидропневмоаккумуляторы должны быть заряжены и насос должен работать вхоло​стую, т. е. разгружаться на бак. При заряженных гидропневмоаккумуляторах давление в гидросистеме (при включенном на​сосе) должно быть 5 МПа. Давление контролируют по мано​метру.

Скорость движения рабочих органов машины регулируют дросселями, установленными в гидросистеме. Регулирование производят поворотом рукоятки. При повороте рукоятки по ча​совой стрелке скорость уменьшается, при повороте против ча​совой стрелки – увеличивается.

В электрооборудование машины входят станина управле​ния, электродвигатель привода гидронасоса, электромагниты гидрозолотников, электронагреватели рабочих органов, бачка и клееподающего шланга, терморегулятор, лампа подсветки заготовки верха обуви.

Электрооборудование защищено от перегрузок и токов ко​роткого замыкания автоматическими выключателями и плав​кими предохранителями.

Электрическая схема управления машины обеспечивает кнопочное управление электродвигателем привода гидронасоса, педальное управление циклом работы в три такта, возврат механизмов в исходное положение в любое время с помощью педали, разгрузку клещей и стелечного упора для исправле​ния положения заготовки верха на колодке с помощью колен​ного выключателя, изменение (регулирование) температуры затяжных пласти, обоймы и клееподающего шланга, автоматическое поддержание заданной температуры клеевого бака, контроль температуры клееподающего шланга и обоймы, изме​нение времени формования, сигнализацию выключения элек​тронагревателей, гидронасоса и превышения давления в гид​росистеме, отключение электродвигателя гидронасоса при уве​личении давления в гидросистеме.

Напряжение подается к электрооборудованию вводным выключателем с надписью «Сеть». Управление электродвигателем привода насоса осуществляется кнопками управления с над​писью «Насос», регулирование температуры – выключателем с надписью «Нагрев». Температура клееподающего шланга, обоймы и затяжных пластин изменяется в зависимости от вре​мени работы электронагревателей, которое регулируется реле времени (дозаторы энергии), исполнительные контакты кото​рых управляют электронагревателями через тиристорные блоки. Температура шланга и обоймы контролируется милливольт​метром с надписью «Измерение температуры» «1-я обойма»,. «2-й шланг», датчиками которого являются термоэлектрические термометры; температура клея в баке обеспечивается за счет автоматического поддержания температуры бака с помощью терморегулятора, датчик которого встроен в блок питания. Одновременно при включении вводного выключателя с надписью «Сеть» подается напряжение 220 В (±15В) к стабили​зированному источнику питания. Подача переменного напряже​ния 220В к трансформатору блока питания сигнализируется светоизлучающим диодом.
Подготовка машины к работе и выполнение операции. Перед началом работы необходимо проверить положение рабочих ор​ганов. Они должны находиться в исходном положении: клещи раскрыты, носочный упор – в крайнем верхнем положении, стелечный упор – в крайнем нижнем положении, пяточный упор и носочная обойма отодвинуты назад. Клей перед работой разо​гревают. Боковые и пучковые клещи должны быть установлены так, чтобы зазор между контуром колодки самого большого размера одного фасона и губками клещей составлял около 3 мм.

Технологический процесс выполняется следующим образом. Колодку с надетой на нее заготовкой верха устанавливают сле​дом вниз на стелечный упор машины. Затяжную кромку заго​товки верха вкладывают в раскрытые губки носочных клещей. Полный цикл работы машины совершается за три такта. При первом нажатии на левую педаль носочные клещи закры​ваются. После контроля положения заготовки верха на колодке ее затяжную кромку вкладывают в раскрытые губки четырех боковых и двух пучковых клещей и второй раз нажимают на педаль. При этом все шесть клещей закрываются, зажимая за​готовку верха, и незначительно перемещаются вниз, вытягивая ее. Стелечный упор перемещается вверх, вытягивая заготовку верха. Если вытяжка заготовки верха недостаточна, рукоятка​ми дополнительно опускают клещи. Этими же рукоятками ис​правляют перекос заготовки верха. Для устранения перекосов заготовки верха на колодке нажатием на коленный рычаг опус​кают стелечный упор, при этом клещи продолжают удерживать заготовку. После исправления положения заготовки верха от​пускают коленный рычаг, стелечный упор снова поднимается, вытягивая заготовку. При третьем нажатии на педаль к колод​ке с заготовкой верха подходит носочный прижим и пяточный упор, а клеенамазывающая обойма перемещается к стельке. Через сопла обоймы на поверхность стельки наносится клей. Затем к колодке с заготовкой верха подходит носочная обойма и затяжные пластины. Носочная обойма прижимает заготовку .верха к колодке. При движении затяжных пластин под стельку последовательно раскрываются носочные, боковые и пучковые клещи, а клеенамазывающая обойма опускается. Пучковые кле​щи перед раскрытием поворачиваются вокруг вертикальной оси, что улучшает расположение затяжной кромки в пучковой части заготовки верха на стельке. В конце хода затяжных пластин стелечный упор опускается, носочный прижим прижимает за​тяжную кромку к пластинам, происходит ее подпрессовывание. По истечении определенного времени выдержки все рабочие органы машины возвращаются в исходное положение. Правой педалью при необходимости в любой момент цикла рабочие органы возвращаются в исходное положение.

Возможные неисправности в работе машины ЗНК-З-О и ме​тоды их устранения приведены в табл. 11.
Таблица 11 Возможные неисправности в работе машины ЗНК-З-О и методы их устранения
	Причина неисправности
	Метод устранения

	Периодически отключается
 электродвигатель насоса

	Перегружен электродвигатель
	Проверить давление в гидросистеме 

	Периодически отключается фаза
	Проверить и поджать контакты силовой питающей сети

	Сигнальные лампы горят, не нагревается

 один из электронагревателей

	Перегорел нагревательный элемент
	Заменить нагревательный элемент

	Сработали автоматы на станции управления
	Включить автоматы

	Клей неравномерно поступает
 на стельку из обоймы

	Засорено сопло
	Снять обойму, вычистить каналы и сопла


1.10 Полуавтомат для затяжки пяточной части заго​товок 02146/P2

Полуавтомат предназначен для затяжки пяточной части заго​товок верха мужской, женской и детской обуви. Затяжную кромку пяточной части заготовки верха прикрепляют гвоздями или клеем. При прикреплении клеем затяжная кромка заго​товки верха должна быть предварительно намазана клеем.
Таблица 12 Техническая характеристика полуавтомата 02I46/P2

	Производительность, пар в час
                                       
	до 400

	Частота вращения главного вала, мин-1
	44

	Размеры применяемых гвоздей, мм
	

	диаметр шляпки                                                                        
	2,8

	диаметр стержня
	1

	длина
	8—12

	Число одновременно забиваемых гвоздей
	14, 16, 18, 20

	Номинальное давление в пневмосистеме, МПа   
	0,4—0,6

	Установленная мощность, кВт                                                   
	2

	Габарит, мм 
	810×890×1380

	Масса, кг                                                                   
	1270


Полуавтомат имеет комбинированный пневматический при​вод. Конструкция полуавтомата допускает затяжку заготовок верха тяжелой обуви (рабочей и др.). Комбинируя сменные насадки, можно применять колодки с пяточной частью высо​той от 45 до 150 мм. Полуавтомат комплектуется шестью ви​дами пяточных матриц, что позволяет обрабатывать заготовки верха всего размерного ассортимента. Замена пяточной мат​рицы производится быстро и удобно. Обогрев затяжных пла​стин электрический. Продолжительность заглаживания затяж​ной кромки можно регулировать. Регулирование длительности заглаживания и температуры затяжных пластин улучшает ка​чество затяжки (более четко формуется грань), что особенно важно при обработке заготовок верха из жестких, материалов. Возможен режим работы полуавтомата с двойным циклом за​глаживания, что также улучшает качество затяжки заготовок верха тяжелой обуви.

Полуавтомат имеет молотковый механизм специальной кон​струкции, обеспечивающей незначительный шум при работе. В полуавтомате предусмотрена возможность его останова в любой момент цикла после нажатия на рычаг «Стоп». Полу​автомат снабжен пульверизатором для очистки машины воз​духом.
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Рисунок 19 Полуавтомат 02146/Р20
Перед началом работы переключателем 19 (рис. 19) вклю​чают полуавтомат, после чего переключателем 20 включают электродвигатель привода, а переключателем 21 – электродви​гатель механизма подачи гвоздей 16. Переключателями 22 и 23 включают обогрев рабочих органов машины, а переключа​телем 24 – местное освещение 11. Для контроля давления сжатого воздуха, подводимого к полуавтомату от пневмосети, и давления в пневмосистеме служит двойной манометр 14, управляемый рукояткой 13.

Технологическая операция на полуавтомате осуществляется следующим образом. Колодку с заготовкой верха обуви, затя​нутой в носочно-пучковой и геленочной частях, устанавливают следом вверх на нижнюю опору 1 полуавтомата. При этом пяточную часть колодки надевают на штуцер, закрепленный на колонке 2 нижней опоры, а носочную часть устанавливают на полносочный упор 4. При необходимости положение заготовки верха на колодке исправляют вручную или с помощью затяж​ных клещей.

После установки и контроля положения колодки с заготов​кой верха нижнюю опору 1 поворачивают от себя и вводят в рабочую зону полуавтомата. При этом нижняя опора подни​мается до прижатия пяточной части следа колодки к верхнему упору 9, ее положение фиксируется и автоматически включа​ются механизмы полуавтомата. Пяточная матрица обхватывает и зажимает заготовку верха на колодке, а затяжные пластины двукратно заглаживают затяжную кромку в пяточной части. В конце второго заглаживания забиваются гвозди и затяжная кромка прикрепляется к стельке. На этом рабочий цикл закан​чивается.
После забивания гвоздей полуавтомат выключается, а ко​лодка с заготовкой верха автоматически освобождается. Во время работы полуавтомата включается механизм подачи гвоз​дей и гвозди, необходимые для затяжки следующей полупары, подаются к молоткам.

При необходимости контроля положения пяточной части следа колодки относительно затяжных пластин следует пред​варительно нажать на рычаг 5, что приведет к блокировке механизма привода, нижнюю опору повернуть от себя и в мо​мент прижатия колодки к верхнему упору убедиться в том, что пяточная часть колодки расположена чуть ниже плоскости за​тяжных пластин. Если этого не наблюдается, нажимая на ры​чаг 6, ослабляют крепление колодки и нижнюю опору выводят из рабочей зоны.

Положение колодки по высоте в рабочей зоне регулируют подъемом или опусканием верхнего упора 9 с помощью махо​вика 15, а параллельность пяточной части следа колодки от​носительно плоскости движения затяжных пластин – верти​кальным перемещением полносочного упора 4 с помощью ма​ховика 3.

После исправления положения колодки относительно за​тяжных пластин возвращают в исходное положение рычаг 5, чем включают механизм привода.

Пяточную матрицу 25 можно перемещать вперед или назад маховиком 27. Исходное положение матрицы, определяющее усилие обжатия пяточной части заготовки верха, регулируют маховиками 26.

Исходное положение затяжных пластин устанавливают ма​ховиками 7 так, чтобы расстояние от забитых гвоздей до грани следа было около 8 мм. Рукояткой 28 отключают механизм молотков.
При повороте рукоятки 12 на 300° по часовой стрелке полу​автомат будет останавливаться после вторичного оглаживания затяжными пластинами пяточной части заготовки верха. Ру​коятка 10 служит для установки простого или двойного цикла работы полуавтомата.
Полуавтомат снабжен электроутюгом 8. Ежедневное смазы​вание полуавтомата осуществляется прибором 17. Интенсив​ность смазывания можно контролировать через глазок 18.

1.11 Машина для формования и клеевой затяжки пяточной части заготовок ЗПК-4-О
Машина ЗПК-4-О предназначена для формования и клеевой затяжки пяточной части школьной, женской (на каблуке высо​той до 50 мм, включая сапожки) и мужской обуви с одновременным нанесением термопластического клея на стельку и за​тяжную кромку заготовки верха. На машине обрабатывают обувь с верхом из различных кож (кроме юфти), текстильных и искусственных материалов, с неформованными и полуформованными задниками из кожкартона, тканых и нетканых материалов  с  термопластическим  покрытием.

Машина  выпускается  в  нескольких  исполнениях:

· ЗПК-4-О (основное) – для обработки заготовки верха обуви с предварительно затянутой носочно-пучковой частью;

· ЗПК-4-О-02 – с дополнительным механизмом клещей, кото​рый позволяет формовать и затягивать пяточную часть заго​товки верха обуви с незатянутой носочно-пучковой частью;

· ЗПК-4-О-04 – с клещевым механизмом и термоактивато​ром— для предварительного формования пяточной части заго​товки верха обуви, вклеивания термопластического задника и активации заготовки перед затяжкой.

Ниже описана машина ЗПК-4-0 с механизмом клещей.

Таблица 13 Техническая характеристика машины ЗПК-4-0
	Производительность при времени прессования  10 с, пар в час
	90

	Давление в гидросистеме номинальное, МПа
	4

	Температура клеевого бака, °С, не более
	250

	Размеры обрабатываемой обуви
	195—305

	Габарит, мм
	700×1230×1635

	Масса, кг
	735
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Рисунок 20 Машина ЗПК-4-О (а) и ее рабочие органы (б)
Машина ЗПК-4-0 представляет собой односекционный по​луавтомат. Станина машины является сварной конструкцией с несущей плитой 9 (рис. 20, а), на которой установлены все узлы и механизмы. Внутри станины находятся гидропривод 8 и электрооборудование. В средней части машины расположены механизмы нижней опоры 7, клещей 6, пяточной матрицы 5 и затяжных пластин 4. К верхней части машины прикреплен кар​кас 2 с панелью управления 1, механизмами верхнего упора и подачи  клея 3.

Для включения рабочих органов машины служит правая педаль 10. Механизмы машины в любой момент технологиче​ского цикла можно возвратить в исходное положение левой педалью  11.

Технологическую операцию на машине выполняют следую​щим образом. Заготовку верха 15 (рис. 20, б), предварительно разогретую в термоактиваторе, надевают на колодку 19, кото​рую затем устанавливают следом вверх на штуцер нижней опоры 14 и носочные упоры 12. Затяжную кромку в носочно-пучковой части вкладывают в раскрытые клещи 13, после чего устанавливают заготовку верха относительно колодки с по​мощью визирного луча подсветки и зеркала так, чтобы задний ремень или шов располагался по оси колодки. После первого нажатия на правую педаль клещи закрываются и вытягивают заготовку верха в продольном и поперечном направлениях. Од​новременно колодка с заготовкой верха поворачивается, ориен​тируя пяточную часть относительно рабочих органов машины для обработки соответственно правой или левой полупары.

После второго нажатия на правую педаль нижняя опора с колодкой перемещается к пяточной матрице 16 и поднима​ется. Одновременно опускается верхний упор 18. В момент прижатия колодки со стелькой к верхнему упору нижняя опора фиксируется в рабочем положении. Затем пяточная матрица 16 охватывает пяточную часть заготовки верха, после чего через отверстия в верхнем упоре под затяжную кромку подается разогретый клей, а затяжные пластины 17 загибают затяжную кромку и укладывают ее на стельку. В конце хода затяжных пластин верхний упор поднимается, а нижняя опора прижи​мает пяточную часть заготовки верха к затяжным пластинам, обеспечивая подпрессовывание. При этом затяжная кромка приклеивается к стельке и формуется грань следа. После окон​чания подпрессовывания реле времени дает команду на пере​ключение элементов гидропривода машины и все рабочие ор​ганы возвращаются  в  исходное положение.

Механизм клещей. Клещи захватывают затяжную кромку носочно-пучковой части заготовки верха и вытягивают ее одно​временно в продольном и поперечном направлениях.
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Рисунок 21 Схема машины ЗПК-4-О
Клещи имеют верхние 18 (рис. 21) и нижние 19 губки. Верхние губки представляют собой двуплечие рычаги, одни из концов которых пружинами 17 прижимаются к плунжерам гид​роцилиндров 16. Гидроцилиндры 16 с нижними губками 19 че​рез рычаги 15 связаны с кронштейном 23. Кронштейн 23 вы​полнен заодно с гидроцилиндром 26, плунжер которого винтами 22 связан с нижними губками 19. Сверху на кронштейне 23 установлены полносочные упоры 20.

Кронштейн 23 надет на стойку 31 и соединен с ней реечной передачей 27. Положение кронштейна 23 на стойке 31 фикси​руется подпружиненной собачкой 30, зуб которой входит между зубьями  шестерни  реечной  передачи 27.

Стойка 31 с навинченной гайкой 32 вставлена в цилиндри​ческую направляющую ползуна 35, надетого на суппорт 34 с рейкой 37. Положение ползуна 35 на суппорте 34 фиксиру​ется подпружиненной собачкой 36.

Суппорт 34 вставлен в цилиндрические направляющие по​воротного кронштейна 33. К кронштейну 33 прикреплен гидро​цилиндр 40 продольной вытяжки заготовки верха, плунжер ко​торого соединен с суппортом 34.
Поворотный кронштейн 33 надет на втулку 49, закреплен​ную на штанге 14 нижней опоры. К втулке 49 прикреплен гид​роцилиндр 47, шток которого рычагом 48 соединен с поворот​ным  кронштейном  33.

После первого нажатия на педаль масло начинает нагне​таться в гидроцилиндры 16, 26 и 40. При этом плунжеры гид​роцилиндров 16 закрывают клещи, обеспечивая захват затяж​ной кромки, плунжер гидроцилиндра 26 через винты 22 поднимает клещи, вытягивая заготовку верха в поперечном направ​лении, а плунжер гидроцилиндра 40 перемещает суппорт 34, вытягивая заготовку верха в продольном направлении.

После завершения цикла   затяжки   прекращается   подача масла в гидроцилиндры 16, 26 и 40, что  дает   возможность пружинам 17, 25 и 39 возвратить клещи  в  исходное  поло​жение.

При подаче масла в одну из полостей гидроцилиндра 47 кронштейн 33 поворачивается на втулке 49 для ориентации ко​лодки относительно пяточной матрицы при обработке правой или  левой  полупары.

Регулировки. Подносочные упоры сводятся и разводятся при вращении винта 21. Верхний упор с клещами по высоте устанавливают путем вращения маховика 28 после освобожде​ния шестерни реечной передачи 27 от подпружиненной собачки 30. Маховик 28 закреплен на одной оси 29 с шестерней рееч​ной передачи 27. Точная регулировка положения верхнего упора с клещами по высоте производится вращением гайки 32.

Ползун 35 перемещается на суппорте 34 вручную после ос​вобождения собачки 36. Поперечную вытяжку заготовки верха регулируют винтом 24, а продольную — винтом 38. Положение клещей относительно подносочных упоров по высоте и зазор между губками клещей регулируют винтами 22, а угол пово​рота  кронштейна 33 — винтами 46.
Механизм нижней опоры. Нижняя опора предназначена для установки пяточной части колодки с заготовкой верха, ее пере​мещения в рабочую зону и создания необходимого усилия при​жатия затяжной кромки заготовки верха к затяжным пласти​нам  во  время выдержки.

Нижняя опора состоит из дифференциального гидроцилиндра 42 и штанги 14, являющейся штоком этого гидроцилиндра. Нижняя крышка гидроцилиндра 42 шарнирно прикреплена к станине машины, а его корпус подвижно соединен со штоком гидроцилиндра 45. Сверху в штангу 14 вставлен стержень 13, на котором закреплен плавающий подпятник 11 со штуцерной головкой 10. На штуцерной головке эксцентрично установлен штуцер  9.

После второго нажатия на педаль включения масло подается в штоковую полость гидроцилиндра 45 и бесштоковую полость 44 гидроцилиндра 42. При этом поворачивается нижняя опора в рабочую позицию и штанга 14 поднимается до прижатия пя​точной части стельки к верхнему упору. Положение нижней опоры после поворота фиксируется путем зацепления подпру​жиненной рейки 51 с неподвижной рейкой 50. Зубья реек сцеп​ляются при нажатии сверху на рейку 51 штока гидроци​линдра  53.

После обжима заготовки верха пяточной матрицей, вспры​скивания клея и заглаживания затяжной кромки пластинами верхний упор поднимается, масло начинает подаваться в бес​штоковую полость 43 гидроцилиндра 42, что обеспечивает необ​ходимое усилие прижатия затяжной кромки к пластинам во время  выдержки.

После окончания времени выдержки, необходимого для склеивания затяжной кромки и стельки, масло подается в што-ковую полость гидроцилиндра 47, поршневую полость гидроци​линдра 45 и штоковую полость 41 гидроцилиндра 42. При этом рейки 50 и 51 расцепляются, нижняя опора возвращается в ис​ходное положение.

Регулировки. Положение штуцера 9 по высоте регули​руется гайками 12. При обработке на машине обуви неболь​ших размеров изменяют положение штуцерной головки с по​мощью фиксатора (на рис. 148 не показан).

Механизм пяточной матрицы. Предназначен для формова​ния пяточной части заготовки верха обуви и препятствует ее смещению относительно колодки при заглаживании затяжной кромки пластинами.

Механизм состоит из закрепленного на станине машины гидроцилиндра 55, шток которого винтом 52 соединен с ползуном 54. К ползуну 54 прикреплены корпус двухплунжерного гидро​цилиндра 56 и хвостовик пяточной матрицы 59. Справа и слева к ползуну 54 шарнирно прикреплены рычаги 60, задние концы которых пружиной 57 прижимаются к плунжерам гидроци​линдра 56, а передние связаны с пяточной матрицей 59.

Механизм включается в работу после фиксации нижней опоры. При подаче масла в поршневую полость гидроцилиндра 55 его шток перемещает ползун 54 с рычагами 60 и пяточной матрицей в продольном направлении до соприкосновения с ко​лодкой. После этого пяточная матрица останавливается, а масло, поступающее во внутреннюю полость гидроцилиндра 56, разводит его плунжеры, обеспечивая поворот рычагов 60 и обжим колодки с заготовкой верха пяточной матрицей. В мо​мент подпрессовывания пяточной части заготовки верха ко​лодка поднимается вместе с прижатой пяточной матрицей, пружины 58 сжимаются.

Ползун в исходное положение возвращается при подаче масла в штоковую полость гидроцилиндра 55, а раскрывание пяточной матрицы происходит под действием пружины 57.

Регулировка. Исходное положение пяточной матрицы в продольном направлении устанавливают винтом 52.

Механизм затяжных пластин. Служит для затяжки и фор​мования грани следа пяточной части заготовки верха после по​дачи термопластического клея. Механизм имеет две затяжные пластины 62, которые закреплены на подвижных плитах 64 и совершают вместе с ними сложное движение в горизонтальной плоскости.

Подвижные плиты 64 с затяжными пластинами 62 располо​жены между кронштейном (на рис. 21 не показан), жестко соединенным со станиной машины, и нижней неподвижной пли​той 61, связанной с кронштейном болтами 63. На болтах установлены ролики, входящие в профилированные пазы плит 64. Плиты 64 тягами 65 шарнирно соединены с рычагом 66, закреп​ленным  на штоке  гидроцилиндра  70.

Механизм включается в работу после обжима колодки пя​точной матрицей. При подаче масла в левую полость гидроци​линдра 70 его шток, выдвигаясь, перемещает рычаг 66, тяги 65 и плиты 64 с затяжными пластинами 62. Пластины 62 в резуль​тате скольжения профилированных пазов по неподвижным ро​ликам одновременно движутся вперед и поворачиваются, заги​бая и разглаживая затяжную кромку. Пластины 62 возвраща​ются в исходное положение при подаче масла в правую по​лость гидроцилиндра 70.

Регулировка. Ход затяжных пластин регулируют вин​том  71.

Механизм верхнего упора. Верхний упор 8 служит для установки пяточной части следа колодки относительно плоско​сти движения затяжных пластин. Одновременно нижняя часть верхнего упора является соплом для подачи термопластиче​ского клея  на стельку и затяжную кромку.
Верхний упор 8 рычагом 3 соединен со штоком гидроцилиндра  1.  В отверстие упора 8 вставлен плунжер 7.

После второго нажатия на педаль внутренняя полость верх​него упора под плунжером 7 заполняется клеем, после чего масло подается в поршневую полость гидроцилиндра 1 и верх​ний упор опускается. Вытеканию клея из отверстия в нижней части упора в это время препятствует пружинный клапан.

В начале движения затяжных пластин клей принудительно подается в зону затяжки, после чего масло попадает в штоко​вую полость гидроцилиндра 1, обеспечивая подъем верхнего упора.

Регулировка. Крайнее нижнее положение верхнего упора 8 устанавливают винтом 2.

Механизм подачи клея. Предназначен для подачи разогре​того термопластического клея в зону затяжки. Клей разогрева​ется в обогреваемом бачке 68. В вертикальное цилиндрическое отверстие бачка вставлен верхний упор 8. Внутренняя полость верхнего упора соединена с бачком 68 отверстием, в которое вставлен плунжер 67, связанный со штоком гидроцилиндра 72. Сверху в верхний упор вставлен плунжер 7, связанный угловым рычагом 5 со штоком  гидроцилиндра 4.

Клей из бачка подается в зону затяжки в два этапа. После второго нажатия на педаль включения масло подается в порш​невую полость гидроцилиндра 72, что ведет к перемещению плунжера 67 и выдавливанию разогретого клея из отверстия в бачке во внутреннюю полость верхнего упора. После этого верхний упор опускается и прижимается к стельке. В начале хода затяжных пластин масло подается в поршневую полость гидроцилиндра 4 и плунжер 7, опускаясь, выдавливает клей че​рез отверстия в верхнем упоре на стельку и затяжную кромку заготовки верха.

Плунжеры 67 и 7 возвращаются в исходные положения при подаче масла в штоковые полости гидроцилиндров 72 и 4.
Регулировки. Ход плунжера 67 регулируют винтом 69, ход плунжера 7 и, следовательно, количество подаваемого клея – винтом 6.
Гидропривод. При включении электродвигателя масло из гидробака Б (рис. 22) подается насосом Я через пластинча​тый фильтр Ф2, фильтр тонкой очистки Ф1 и обратные гидро​клапаны КОЗ и КО2 к гидроцилиндрам Ц1—Ц6, Ц8 и Ц9, ко​торые устанавливают рабочие органы машины в исходное положение. В штоковую полость гидроцилиндра Ц4 масло по​ступает через напорный гидроклапан КН1. Одновременно масло поступает к гидроклапану КС, предохранительному гидрокла​пану КП и пневмогидроаккумуляторам АК1 и АК2, после за​рядки которых гидроклапан КС открывается и масло поступает на слив.
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Рисунок 22 Гидравлическая схема машины ЗПК-4-О

Возврату масла из гидросистемы на слив препятствуют обратные гидроклапаны КО2 и КОЗ.

При первом нажатии на педаль управления срабатывает правый электромагнит гидрораспределителя Р5 и масло посту​пает в гидроцилиндры Ц10.1 и Ц10.2 закрывания клещей. Од​новременно масло поступает в гидроцилиндр Ц12 продольной вытяжки заготовки верха и через гидродроссель ДР1 — в гид​роцилиндр  ЦП ее поперечной вытяжки.

После второго нажатия на педаль управления срабатывает электромагнит гидрораспределителя Р2, при переключении ко​торого масло поступает в поршневую полость гидроцилиндра Ц1 подачи клея.

При отпускании педали с задержкой примерно 1с происхо​дит срабатывание электромагнита гидрораспределителя Р6, что обеспечивает его переключение, и масло через гидродрос​сель ДРЗ поступает в штоковую полость гидроцилиндра Ц2 перемещения нижней опоры. Одновременно масло через напор​ный гидроклапан КНЗ поступает в поршневую полость гидро​цилиндра ЦЗ, обеспечивающего фиксацию нижней опоры в ра​бочем положении. В это же время нижняя опора поднимается в результате поступления масла в малую поршневую полость гидроцилиндра Ц4, большая полость которого при этом запол​няется маслом, засасываемым из гидробака через обратный гидроклапан КО1.

Масло также поступает через гидрораспределитель РЗ в поршневую полость гидроцилиндра Ц5 верхнего упора. Через напорный гидроклапан КН4 масло поступает в поршневую по​лость гидроцилиндра Ц6 перемещения пяточной матрицы и через гидродроссель ДР2 – в гидроцилиндр Ц7 закрывания пя​точной  матрицы.

Штоковая полость гидроцилиндра Ц7 подъема нижней опоры при переключении гидрораспределителя Р6 соединяется со сливом.

После выхода обжимной формы срабатывает реле давления РД1, подключающее к электросхсме электромагниты гидрорас​пределителей Р1 и Р4. При срабатывании электромагнита гид​рораспределителя Р1 масло поступает в поршневую полость гидроцилиндра Ц8, обеспечивающего впрыск клея. При пере​ключении гидрораспределителя Р4 масло поступает в поршне​вую полость гидроцилиндра Ц9 затяжных пластин.

При движении затяжных пластин микропереключатель обес​печивает срабатывание электромагнита гидрораспределителя РЗ, после переключения которого масло через напорный гидро​клапан КН2 поступает в большую поршневую полость гидро​цилиндра Ц4, обеспечивая подпрессовывание. Одновременно поршневая полость гидроцилиндра Ц5 соединяется со сливом и верхний упор поднимается. В этот момент включается реле времени, которое после окончания заданной выдержки формо​вания обеспечивает возврат рабочих органов в исходное поло​жение.

Левый электромагнит гидрораспределителя Р5 обеспечи​вает слив масла из гидросистемы в гидробак.

Реле давления РД2 служит для отключения электродвига​теля насоса в случае отказа предохранительного гидрокла​пана КП.

Гидрораспределитель Р7 служит для подключения мано​метра МН при контроле давления масла в гидросистеме.
Неполадки в работе машины ЗПК-4-0 и причины их воз​никновения. Ниже рассмотрены наиболее часто встречающиеся неполадки:

a) Плохая подача клея или отсутствие подачи. Основные причины: низкая температура клея, не работают на​греватели  или терморегуляторы.

b) Отсутствие четкой грани следа затянутой обуви. Основные причины: поршень гидроцилиндра Ц4 ниж​ней опоры только поднимает колодку до уровня затяжных пла​стин, не обеспечивая ее необходимого прижатия; недостаточно время выдержки заготовки; недостаточна температура затяж​ных пластин.

c) Попадание клея на лицевую поверхность за​готовки верха. Основная причина: подъем обувной колодки до уровня затяжных пластин до се полного захода в рабочую зону.

d) Плохое приклеивание затяжной кромки к стельке. Основная причина: высока температура клея.

1.12 Машина для затяжки геленочной ча​сти заготовок ЗКГ-2-О
Машина ЗКГ-2-0 предназначена для затяжки геленочной части заготовок верха детской, женской и мужской обуви с приме​нением полиамидного термопластического клея, имеющего тем​пературу плавления до 180 °С. На машине обрабатывают за​готовки верха обуви из различных кож, надетые на колодку и затянутые в носочно-пучковой или в носочно-пучковой и пя​точной частях. При обработке заготовки верха обуви с под​кладкой последняя должна быть сдублирована с верхом. На машине можно также прикреплять затяжную кромку и крылья задника к стельке гвоздем.

Таблица 14 Техническая характеристика машины ЗКГ-2-0
	Производительность, пар в час, не менее
	125

	Размеры обрабатываемой обуви
	135—305

	Давление в питающей пневмосети, МПа
	0,25—0,4

	Скорость транспортирования заготовки верха, м/с
	0,15

	Габарит, мм
	760×690×1820

	Масса, кг
	350


Машина состоит из основания 1 (рис. 23, а), в котором раз​мещены электрооборудование и блок подготовки воздуха, стола 2 и головки 3. В головке расположены клеевая 4 и гвоздевая 5 части машины. Спереди машины расположены педали управ​ления 8 и 9. Педаль 9 включает в работу клеевую часть ма​шины, а  педаль 8 – гвоздевую.

Машина может производить клеевую затяжку в трех режи​мах – от педали, фотоэлемента, одновременно от педали и фотоэлемента (смешанный режим). Режим работы изменяют переключателем  7.
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Рисунок 23 Машина ЗКГ-2-О (а) и ее рабочие органы (б)
Технологическая операция на машине ЗКГ-2-О в режиме работы от педали осуществляется следующим образом. После установки переключателя 7 в положение 0 рабочий вводит  затяжную кромку заготовки верха между транспортирующими роликами 3 (рис. 23, б), при этом сопло 2 для подачи клея должно находиться между затяжной кромкой и стелькой. За​тем, прижимая снизу колодку 4 к заглаживающему валику 1, а ее боковую поверхность к опорному кронштейну (на рис. 23, б не показан), рабочий нажимает на педаль. Вращаю​щиеся транспортирующие ролики 3, захватив затяжную кромку, вытягивают ее вверх и перемещают изделие. Из сопла 2 под затяжную кромку подается клей, а заглаживающий валик 1 прижимает затяжную кромку и разглаживает ее на стельке.

После затяжки геленочной части каждой полупары рабочий при необходимости подводит пяточную часть колодки к па​трону 6 (см. рис. 23, а) и при кратковременном нажатии на педаль 8 забивает один гвоздь в висок задника.

При работе от фотоэлемента переключатель режимов уста​навливают в положение 1, при этом нажатие на педаль 9 не вызывает срабатывания механизмов. В дальнейшем порядок работы такой же, как и от педали, но транспортирующие ро​лики постоянно сведены, а включение и отключение подачи клея происходят от фотоэлемента, находящегося перед транс​портирующими роликами.

При смешанном режиме работы переключатель 7 устанав​ливают в положение 11, после чего подача клея будет вклю​чаться и выключаться от фотоэлемента, а сведение транспортирующих роликов  выполняться  от педали.

Клеевая часть машины состоит из механизмов транспорти​рующих роликов, заглаживающего валика и подачи клея. К гвоздевой части относятся механизмы молотка и подачи гвоздей. Работа гвоздевой части машины обеспечивается элек​тромеханическим приводом, а работа клеевой части — от пневмосистемы. 
Механизм транспортирующих роликов. Транспортирующие ролики 60 и 61 (рис. 24) последовательно вытягивают заго​товку верха обуви и подают затяжную кромку к заглаживаю​щему валику. Транспортирующие ролики конической формы имеют рифленую поверхность, что обеспечивает одновремен​ную вытяжку и транспортирование заготовки верха.

Вращение ролику 61 передается от электродвигателя 63 че​рез клиноременную передачу 64, вал 30, клиноременную пере​дачу 31, шкив 42, вал 44, конические зубчатые колеса 47 и 49, вал 53, на котором закреплен ролик 61. Ролик 60 получает вращение от вала 53 через зубчатые колеса 46 и вал 52. Вал 52 установлен в корпусе 51 и через рычаг 57 и гайку 56 соединен со штоком пневмоцилиндра 45.
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Рисунок 24 Схема машины ЗКГ-2-О

При подаче воздуха в штоковую полость пневмоцилиндра 45 рычаг 57 поворачивает вал 52 и корпус 51 вокруг оси 50, обеспечивая перемещение ролика 60 к ролику 61 и, следовательно, захват роликами затяжной кромки заготовки верха. При освобождении заготовки верха ролик 60 и вал 52 отклоняются в обратном направлении пру​жиной 43.

Регулировки. Зазор между роликами 60 и 61 регули​руют вращением штока пневмоцилиндра 45 с последующей фиксацией его гайкой 56.

Усилие зажатия затяжной кромки заготовки верха роли​ками регулируют изменением давления воздуха, поступающего в пневмоцилиндр.
Механизм заглаживающего валика. Заглаживающий валик 58 при вращении прижимает затяжную кромку заготовки верха к стельке и разглаживает кромку. Валик 58 представляет собой пустотелый цилиндр со спиралью на наружной поверхности, за​крепленный гайкой на конце пустотелого вала 55. Внутри ва​лика 58 установлен трубчатый электронагреватель (ТЭН), питание которого осуществляется через кольцевой токосъемник, расположенный  на валу 55.

Вал 55 установлен в корпусе 54, задняя часть которого шарнирно прикреплена в головке машины, а передняя – к штоку пневмоцилиндра 65. При подаче воздуха в штоковую полость пневмоцилиндра 65 валик 58 опускается и прижимает затяж​ную кромку заготовки верха к стельке. Шарнирное крепление корпуса 54 к головке машины обеспечивает постоянный кон​такт валика 58, затяжной  кромки и стельки.

Вращение валу 55 с заглаживающим валиком 58 переда​ется от электродвигателя 63 через клиноременную передачу 66. 
Регулировки. Положение заглаживающего валика по высоте регулируют упором 62, усилие давления валика – из​менением давления воздуха, поступающего в пневмоцилиндр 65. 
Механизм подачи клея. Предназначен для расплавления клея 36 и подачи его на стельку под затяжную кромку заго​товки верха. Клеевой бак 38 представляет собой литой метал​лический корпус, в котором расположены электронагреватели 37. К баку прикреплен клеепровод 41, на конце которого нахо​дится сопло 59.

К крышке бака прикреплена гильза 34, в которой находится плунжер 33. Верхняя часть плунжера соединена с захватом штока пневмоцилиндра 32, также прикрепленного дистанцион​ными втулками и шпильками к крышке корпуса бака 38. На верхней крышке пневмоцилиндра 32 укреплен клапан мгновен​ного сброса давления  из  его  бесштоковой полости.

В откидывающейся крышке 35 имеется отверстие для уста​новки ртутного термометра, измеряющего температуру расплав​ленного  клея.

При подаче воздуха в бесштоковую полость пневмоцилиндра 32 плунжер 33 опускается, клей подается через клеепровод 41 и сопло 59 под затяжную кромку. На входе и выходе клеепровода расположены два обратных клапана для перекрывания подачи клея.

Регулировки. Количество подаваемого клея регулируют изменением давления воздуха, поступающего в бесштоковую полость пневмоцилиндра 32, положение сопла относительно транспортирующих роликов – поворотом бака 38 после ослаб​ления винта 39, положение сопла по высоте – винтом 40, упи​рающимся в станину машины.

Механизм молотка. Молоток 5 забивает гвоздь, скрепляю​щий затяжную кромку заготовки верха обуви и крыло задника со стелькой. Молоток 5 закреплен в молотковой штанге 7 и при работе движется вверх-вниз. Движение вверх молотковой штанге 7 передается от кулачка 11, закрепленного на торце вала 23, а движение вниз – от пружины 6. В верхней части штанги установлены шайбы 14, удерживаемые чашеобразной гайкой 15.  В момент забивания гвоздя шайбы ударяются об амортизационную  прокладку,  смягчая  удар.

Регулировка. Глубину забивания гвоздя регулируют изменением положения шайб 14 при вращении гайки 15.

Механизм подачи гвоздей. Предназначен для отделения и подачи одного гвоздя из барабана в патрон. Гвозди из непо​движного барабана (на рис. 24 не показан) захватываются черпаками 19, закрепленными на вращающейся крышке 18, и ссыпаются на наклонный лоток, с которого они попадают в на​клонный канал 16. В нижней части канала 16 расположен отсекатель 9, отделяющий из канала один гвоздь и направляющий его в патрон 4 с ловителем 3. В верхней части канала установ​лен сбрасыватель 17, откидывающий в барабан гвозди, кото​рые легли на канал сверху и препятствуют прохождению по нему  правильно  расположенных  гвоздей.
Вращение крышке 18 передается от вала 23 через кониче​ские зубчатые колеса 24 и 22, цилиндрические зубчатые ко​леса 21 и 48, вал 20. Вал 20 соединен с зубчатым колесом 48 предохранительной муфтой, представляющей собой втулку, вну​три которой смонтированы три подпружиненных шарика.

Отсекатель 9 при отделении гвоздя из канала 16 совершает движение вправо-влево. Движение влево он получает от пру​жины 10 через двуплечий рычаг 12, а движение вправо – от пружины 8. Управление работой отсекателя производится ку​лачком 13, к которому прижимается ролик, закрепленный на верхнем  плече  рычага  12.

Механизм привода. Предназначен для включения и выклю​чения механизмов молотка и подачи гвоздей.

Механизм привода состоит из полумуфты 25, закрепленной на валу 23, и зубчатого колеса 28, свободно посаженного на вал 23. Вращение зубчатому колесу 28 передается от шестерни 29, закрепленной на валу 30.

В отверстии полумуфты 25 находится подпружиненный па​лец 26, в который вставлен конусообразный конец. Палец 26 удерживается в полумуфте клином рычага 27. По окружности зубчатого колеса 28 сделано шесть отверстий. При нажатии на педаль 1 тяга 2 опускается и поворачивает рычаг 27 про​тив часовой стрелки. При этом клин рычага 27 поднимается и палец 26 под действием пружины входит в одно из отверстий зубчатого колеса 28, после чего вал 23 начинает вращаться. При освобождении педали 1 вся система рычагов под действием пружин возвращается в исходное положение и клин выводит палец 26 из отверстия в зубчатом колесе 28, в результате чего вал 23 останавливается, а колесо 28 вращается вхолостую.

Пневматическая система. Предназначена для подачи воз​духа в пневмоцилиндры Ц1 (рис. 25) подачи клея, Ц2 сведе​ния роликов и ЦЗ опускания заглаживающего валика.
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Рисунок 25 Пневматическая схема машины ЗКГ-2-О
Пневмосистема работает следующим образом. Сжатый воз​дух от пневмосети проходит через фильтр-влагоотделитель Ф и маслораспылитель МР, а затем поступает к пневмоклапанам К2, КЗ и К4. Через пневмоклапан К2 редуцированный воздух подается в штоковую полость пневмоцилиндра ЦЗ, после чего шток опускается и заглаживающий валик давит на затяжную кромку. Через пневмоклапан КЗ редуцированный воздух посту​пает к пневмораспределителю РЗ, управляемому от электро​магнита. При обесточенной катушке электромагнита доступ воздуха в пневмоцилиндр Ц2 сведения транспортирующих ро​ликов закрыт, а его штоковая полость через пневмораспределитель РЗ и пневмоглушитель Г2 соединена с атмосферой. Под действием пружины шток пневмоцилиндра Ц2 выдвинут и транспортирующие ролики разведены.

При подаче напряжения в катушку электромагнита пневмораспределитель РЗ переключается и сжатый воздух начинает поступать в штоковую полость пневмоцилиндра Ц2. Преодоле​вая усилие пружины со стороны бесштоковой полости, шток пневмоцилиндра Ц2 перемещается и обеспечивает сведение транспортирующих роликов.
Через пневмоклапан К4 редуцированный воздух поступает к пневмораспределителям Р1 и Р4. Через пневмораспределитель Р1 сжатый воздух попадает в штоковую полость пневмо​цилиндра Ц1, бесштоковая полость которого в это время через пневмораспределитель Р4 и пневмоглушитель ГЗ соединена с атмосферой.

При одновременной подаче напряжения на катушки элект​ромагнитов пневмораспределители Р1 и Р4 переключаются, в результате чего в бесштоковую полость пневмоцилиндра Ц1 через пневмораспределитель Р4 поступает сжатый воздух, а его штоковая полость через  пневмораспределитель Р1 и пневмоглушитель Г1 соединяется с атмосферой. При этом шток пневмоцилиндра Ц1 опускается, обеспечивая подачу клея.

Через пневмоклапан К1 редуцированный воздух подается к пневмораспределителю Р2, управление работой которого про​исходит от кулачка, закрепленного на валу гвоздевой части машины. В исходном положении пневмораспределителя Р2 под​вод сжатого воздуха в гвоздеподагощий канал перекрыт. При нажатии кулачка на золотник пневмораспределителя Р2 сжа​тый воздух начинает поступать в гвоздеподающий канал, обес​печивая беспрепятственное перемещение гвоздя.

Давление в пневмосети контролируется по манометру МН5, давление воздуха, поступающего в пневмоцилиндры ЦЗ, Ц2 и Ц1 – по манометрам МН2, МНЗ и МН4, давление воздуха, по​даваемого в гвоздеподающий канал – по манометру МН1.

Регулировки. Давление воздуха, подаваемого к пневмо-цилиндрам ЦЗ, Ц2, Ц1 и к гвоздеподающему каналу, регули​руется пневмоклапанами  К2, КЗ,  К4 и К1.

Неполадки в работе машины ЗКГ-2-0 и причины их воз​никновения. Ниже рассмотрены наиболее часто встречающиеся неполадки:
a) Гвозди не забиваются или забиваются плохо. Основные причины: неисправен гвоздевой барабан, ослабла ударная пружина молотка, сломан или изношен молоток, изно​шены ловители патрона.

b) Отсутствует подача гвоздей под молоток. Ос​новные причины: засорен гвоздеподающий канал, корпус отсекателя или трубка подачи гвоздей от отсекателя к патрону, не​правильно установлен отсекатель, сломана пружина отсекателя или сбрасывателя, не вращается крышка гвоздевого барабана.

c) Не включается гвоздевая часть машины. Основ​ные причины: сломана пружина пальца включения или изно​шен конусообразный  конец пальца  включения.

d) Клей не подается или подается мало. Основные причины: отсутствует давление в пневмосети, перегорели нагре​ватели и клей не разогревается до необходимой температуры; засорен клеепровод или сопло, зазор между корпусом клеевого бака и гильзой; сильно сжаты пружины обратных клапанов клеепровода.

e) Подается много клея. Основные причины: большое давление в пневмоцилиндре подачи клея, высокая температура клея.

1.13 Установка влажно-тепловой обработки УТФ-1-О
На установке УТФ-1-О подвергают влажно-тепловой обработке затянутые на колодки заготовки верха обуви из натуральной кожи с кожкартонным задником всех фасонов и размеров, кроме сапог.

Таблица 15 Техническая характеристика установки УТФ-1-0
	Производительность, пар заготовок верха обуви в час
	до 250

	Установленная мощность, кВт

	21,64

	Температура в камерах, °С, не более
	

	увлажнительной
	70

	сушильной
	140

	Скорость конвейера, м/мин
	0,4

	Габарит, мм                                         
	1120×3070×1950

	Масса, кг                                                            
	500
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Рисунок 26 Установка УТФ-1-О

Установка УТФ-1-0 представляет собой агрегат, состоящий из основания 1 (рис. 26), увлажнительной 5 и сушильной 2 камер, охладителя 19 и электрооборудования 18. По днищам камер 5 и 2 проходит верхняя (рабочая) ветвь конвейера 20. Наружные поверхности камер 5 и 2 обложены теплоизоляцион​ным материалом 7.
Полости увлажнительной и сушильной камер разделены и отделены от наружного пространства гибкими шторками 3. Шторки выполнены в виде лент из стеклоткани и расположены в четыре ряда.
В промежутки между рядами шторки, установленной на входе в увлажнительную камеру, через отверстие 6 трубы 10 подается горячий воздух. Труба 10 соединена с верхней поло​стью 15 сушильной камеры 2. На камере 2 установлено элек​трооборудование 18.

Работа установки заключается в следующем. Затянутые на колодки заготовки верха обуви, уложенные на движущийся кон​вейер 20, последовательно обрабатываются теплым влажным воздухом в камере 5 и горячим сухим воздухом в камере 2.

Приводной барабан 21 конвейера 20 получает вращение от электродвигателя через два червячных редуктора РЧУ-40А и цепную передачу.

Увлажнительная камера 5 имеет напорный бак 14 и паро​вой котел 9, соединенные трубой. Вода в паровом котле 9 на​гревается ТЭНами 8. Постоянный уровень воды в паровом котле и напорном баке поддерживается с помощью поплавко​вых клапанов, установленных в напорном баке. Для подачи воды в напорный бак 14 служит кран 13.

Пар из котла 9 поступает по трубе 11 в камеру 5, где вен​тилятор 4 перемешивает пар с воздухом. Образовавшаяся па​ровоздушная смесь подогревается ТЭНами 12.

Сушильная камера 2 разделена на верхнюю 15 и нижнюю полости. В верхней полости установлены вентилятор 17, обес​печивающий циркуляцию воздуха, и ТЭНы 16, нагревающие воздух в камере. Охладитель 19 состоит из центробежного вен​тилятора высокого давления и воздухораспределителя, через нижнюю щель которого воздушный поток направляется на обувь, выходящую из камеры 2.

Установку обслуживают двое рабочих. Они укладывают обувь на конвейер и снимают ее с конвейера после обработки. С этой целью целесообразно использовать рабочих предшест​вующей и последующей операций.

1.14 Установка для влажно-теп​ловой обработки RSSV фирмы «Ринальди»

Установка проходного типа с ленточным конвейером предназначена для влажно-теп​ловой обработки затянутой обуви в вакууме.

Таблица 16 Техническая характеристика установки RSSV фирмы «Ринальди»
	Производительность, пар загото​вок верха обуви в час
	

	женской
	75, 190

	мужской
	150

	Время обработки, мин                                                       
	12-15

	Установленная мощность, кВт                                           
	23,9

	Габарит, мм                                                               
	5300×1200×1800

	Масса, кг                                                                        
	1100
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Рисунок 27 Установка RSSV фирмы «Ринальди»
Установка состоит из основания 1 (рис. 27), внутри кото​рого смонтированы ленточный конвейер 14 с приводом 15, ва​куумный насос 13 и резервуар 12 с водой для питания паро​генератора. Над передней частью основания под грузонесущей лентой конвейера размещена плита 4, над которой смонтирован колокол 5 с двумя пневмоцилиндрами 6 для его подъема и опус​кания. В этой же части основания находится парогенератор 7, соединенный с колоколом 5 трубопроводом. На основании над конвейером установлен туннель 8, в верхней части которого расположены электронагреватели 9 и вентиляционные устрой​ства 10. Торцовую часть туннеля 8 закрывает гибкая шторка 11.  Передняя часть установки закрыта кожухом 3, внутри кото​рого размещен пульт управления 2.

Работа на установке осуществляется следующим образом. Партию затянутой обуви устанавливают на неподвижную ленту конвейера 14, после чего он перемещается на один шаг и обувь попадает под колокол 5, который, опускаясь, плотно прижи​мается уплотнительным кольцом к ленте конвейера и плите 4. В результате внутренняя полость колокола 5 оказывается гер​метично изолированной и в ней создается пониженное давле​ние. Одновременно или включаются электронагреватели, или по​дается пар для увлажнения. Через установленное время давле​ние под колоколом выравнивается и он поднимается. Конвейер перемещается на один шаг и обувь оказывается в туннеле под электронагревателями. Происходит сушка обуви горячим воз​духом, нагнетаемым вентилятором. При следующих перемеще​ниях конвейера обувь последовательно оказывается в зонах промежуточной сушки, охлаждения и, наконец, выходит из тун​неля в зону выгрузки. Технологические режимы в каждой зоне поддерживаются автоматически.

1.15 Установка для радиационно-конвективной сушки              обуви ПРКС-1-О
Полуавтоматическая установка ПРКС-1-0 предназначена для радиационно-конвективной сушки обуви после формования и затяжки. Установка обеспечивает сушку туфель, ботинок, полуботинок и сапожек с голенищами высотой до 400 мм различных фасонов.
Таблица 17 Техническая характеристика установки ПРКС-1-0
	Производительность при времени сушки 20 мин пар в час, обуви с берцами   высотой, мм
	

	до 160
	до 250

	от 160 до 280
	до 160

	от 280 до 400
	до 125

	Время сушки, мин
	20—40

	Вместимость установки, пар обуви с берцами высотой, мм
	

	до 160
	88

	от 160 до 280
	66

	от 280 до 400
	44

	Размеры обрабатываемой обуви
	205—305

	Максимальная длина обуви по следу, мм
	до 340

	Установленная мощность, кВт
	21,47

	Габарит, мм
	1950×2500×3600

	Масса, кг
	1340


Установка ПРКС-1-0 представляет собой двухцепной вертикальный конвейер, расположенный внутри каркаса 2 (рис. 28), который образуют соединенные болтами щиты. На одном из щитов в верхней части установки расположен привод 17, вращающий ведущий вал 4 с закрепленной на нем привод​ной звездочкой 3.

Натяжное устройство конвейера расположено в нижней ча​сти установки и обеспечивает натяжение цепей в результате опускания вала 14 с закрепленными на нем звездочками 12.
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Рисунок 28 Установка ПРКС-1-О
Рабочими органами установки являются люльки 15, шар​нирно закрепленные на пальцах цепей 10, огибающих привод​ные 3 и натяжные 12 звездочки конвейера. На штуцерах люлек устанавливают следом вверх колодки 13 с затянутыми заготов​ками верха обуви.
Шахта 1 с поддонами люлек образует зону загрузки и вы​грузки, изолирующую рабочего от теплового воздействия.

Обувь сушат радиационным методом с одновременным обду​ванием ее горячим (температура до 90 °С) воздухом, для чего служат кварцевые лампы 11 и электронагреватели 9. Напряже​ние, подаваемое на электронагреватели и определяющее их тем​пературу, регулируется с пультов управления 16 и 18.

Рециркуляция воздуха внутри установки производится си​стемой вентиляции с автономным вентилятором 5.

При включении установки начинает работать электродвига​тель 6 вентилятора, включаются электронагреватели и реле времени, обеспечивающее полуавтоматическую работу уста​новки.

В процессе выстоя люлек при сушке заслонка в тройнике 8 перекинута в сторону воздухопровода 7, что обеспечивает ре​циркуляцию воздуха в установке и частичный выброс его в ат​мосферу. За определенное время до начала движения конвейера сра​батывает один из контактов реле времени и зажигается сиг​нальная лампа, предупреждающая о начале его движения. Пе​ред началом движения срабатывает другой контакт реле вре​мени и включается исполнительный механизм, переводящий заслонку в противоположное положение. При этом рециркуля​ция прекращается и весь воздух, засасываемый из зоны за​грузки, проходит через установку и удаляется через воздухо​провод в атмосферу.

Затем срабатывает третий контакт реле времени, включа​ется электродвигатель привода конвейера и люльки перемеща​ются на одну позицию. После останова конвейера опять вклю​чается исполнительный механизм и заслонка возвращается в исходное положение, возобновляя рециркуляцию воздуха с ча​стичным выбросом его в атмосферу.

Во время останова конвейера колодки с заготовками вы​гружают и загружают свободные.

Установка может работать в ручном режиме, при котором привод конвейера включается при нажатии на пусковую кнопку.

1.16 Установка для тепло​вой обработки заготовок УТОИК-О
Установка предназначена для тепло​вой обработки заготовок всех видов обуви с верхом из искус​ственных кож, включая сапожки с голенищами высотой до 400 мм.

Таблица 18 Техническая характеристика установки УТОИК-0                          
	Производительность, пар заготовок верха в час  
	до 218

	Время, мин,
	

	обработки горячим воздухом                                                       
	5-20                                                              

	охлаждения
	1,1-4,45

	Время обслуживания секции, с                                                    
	16—66

	Частота вращения барабана , мин -1 
	1320

	Число секций барабана                                                                   
	24                    

	Температура воздуха в зоне обработки, °С
	70—130

	Габарит, мм                                                                            
	1550×1660×2465

	Масса, кг                                                                                         
	2000
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Рисунок 29 Схемы установки УТОИК-О (а, б) и ее теплотехнической магистрали (в)

Установка УТОИК-0 карусельного типа состоит из рабочей камеры 3 (рис. 29), привода, устройства для подачи теплого и охлажденного воздуха.

Рабочая камера 3 состоит из смонтированного на валу 24 цилиндра 25 с радиальными перегородками 26, которые обра​зуют 24 секции. В камере имеется окно 27 для загрузки и вы​грузки обуви. В каждой секции закреплены два штуцера 29 для установки обуви, состоящие из наконечников с пластинча​той пружиной. Каждый штуцер имеет возможность переме​щаться вверх-вниз в пазу кронштейна, закрепленного на ци​линдре 25. Каждая секция имеет дверцу с эластичной подушкой 28 для фиксации обуви на штуцере.

Механизм привода состоит из электродвигателя 12 с электромагнитным тормозом 13, ременной передачи 11, редуктора 10, коленчатого вала 9, на конце которого находится кулачок 8, взаимодействующий с конечным выключателем. Коленчатый вал 9 шарнирно связан с толкателем 14, который в свою очередь шарнирно соединен с рычагом 7, свободно сидящим на оси. На этот же рычаг шарнирно посажена собачка 15, которая, входя в зацепление с зубом храпового колеса 6, поворачивает его вместе с валом барабана. Поворот рычага происходит до упора в регулировочный винт 16.

Для предотвращения обратного поворота храпового колеса установлена стопорная собачка 5. Сила инерции при останове барабана гасится двумя постоянно действующими тормозами, усилия которых регулируются винтами (на рис. 29 не пока​заны).

Устройство для подачи теплого и охлажденного воздуха состоит из вентиляторов 23 и 20, калорифера 21, шибера 22, подводного 1 и отводного 19 патрубков. Нижний воздухопровод 2 по конструкции аналогичен верхнему 4, но не имеет электро​нагревателей. Для измерения температуры воздуха в отверстия воздухопроводов вставляют термометры сопротивления.

Воздухопроводы выполнены в виде отсеков 18. Каждый от​сек сообщается с двумя смежными секциями через окна 17.

Верхний и нижний воздухопроводы и цилиндр с загрузоч​ным окном вместе с секциями барабана образуют воздухопро​водный канал змеевидной формы. Вся установка закрыта тепло​защитными щитами. Воздух из зоны термообработки засасыва​ется центробежным вентилятором 23, одна часть этого воздуха выбрасывается центробежным вентилятором 20 наружу, дру​гая направляется через калорифер 21 по воздухопроводам с установленными в них электронагревателями. Температура в установке поддерживается автоматически. Обувь охлаждается воздухом, который засасывается через загрузочное окно цен​тробежным вентилятором 20, проходит по воздухопроводам зоны охлаждения и выбрасывается наружу.

Работа установки осуществляется следующим образом. По​сле достижения в рабочей камере заданной температуры обра​батываемую обувь загружают через окно 27 в одну из секций и закрывают след обуви пластинами с эластичной подушкой 28. При повороте вала 24 на одну позицию направление движения воздуха в секциях меняется. Таким образом, за полный оборот вала направление воздуха в каждой секции многократно меня​ется, воздушный поток воздействует на обувь со всех сторон. При поворотах секций установленная в них обувь проходит по зонам загрузки-выгрузки, термообработки и охлаждения. При​вод механизма поворота камеры 3 работает в циклическом ре​жиме. Время выстоя рабочей камеры регулируется реле вре​мени.
1.17 Полуавтомат для одновременного горя​чего формования пяточной и носочной частей заготовки ПФПН-1
Полуавтомат ПФПН-1 предназначен для одновременного горя​чего формования пяточной и носочной частей заготовки верха обуви, затянутой на колодку.

Таблица 19 Техническая характеристика полуавтомата ПФПН-1
	Производительность, пар обуви в час
	140—160

	Максимальное усилие 

формования, кН
	20

	Рабочее давление в машине, МПа, при обработке обуви
	

	детской
	0,3

	других видов
	0,4

	Температура матриц, °С
	100—110

	Габарит, мм
	686×745×1365

	Масса, кг
	645
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Рисунок 30 Полуавтомат ПФПН-1

Работа на полуавтомате выполняется следующим образом. Колодку с затянутой заготовкой верха устанавливают следом вниз в левую или правую секцию матрицы. Нажимают на пе​даль соответствующей секции. При перемещении пяточной мат​рицы вдоль оси и подъеме пресс-формы с колодкой до упора последняя зажимается, создается необходимое для формования давление. После определенной выдержки пресс-форма опускается, а пяточная матрица перемещается в обратную сторону, освобождая колодку.

Полуавтомат двухсекционный. Привод пневматический. Каждая секция имеет поворотный барабан с формующими мат​рицами, узел носочного и пяточного упоров. Барабан секции рас​положен на кронштейне 2 (рис. 30), который соединен со што​ком 1 нижнего пневмоцилиндра. На кронштейне закреплен и боковой пневмоцилиндр 8. На барабане соответственно для левой и правой полупары обуви установлены четыре носочные 3 и четыре пяточные 7 матрицы. Внутри поворотного барабана смонтирован трубчатый электронагреватель. Носочный 4 и пя​точный 6 упоры установлены на кронштейне 5.

Боковая поверхность, грань, след носочной и пяточной ча​стей обуви формуются при перемещении рабочих органов в двух взаимно перпендикулярных направлениях: пресс-форма с но​сочной и пяточной матрицами движется в вертикальном на​правлении, а пяточная матрица – в горизонтальном.

Матрицы и колодка с заготовкой верха поднимаются при подаче воздуха в бесштоковую полость нижнего пневмоци​линдра. Под действием воздуха поршень пневмоцилиндра со штоком 1, кронштейн 2 и барабан перемещаются вверх до тех пор, пока колодка не упрется в носочный 4 и пяточный 6 упоры машины.

Пяточная матрица 7 перемещается к колодке при подаче воздуха в бесштоковую полость бокового пневмоцилиндра 8. Он срабатывает раньше, чем колодка коснется упора. Вначале ко​лодка зажимается матрицами, а затем – упорами.

При подаче воздуха в штоковые полости пневмоцилиндров колодка с пресс-формой опускается, а пяточная матрица отхо​дит от колодки. Для аварийного отключения и возврата пресс-формы в исходное положение на пульте управления 10 име​ются кнопки.

На одной пресс-форме можно обрабатывать три смежных размера обуви. Для формования обуви других размеров бара​бан поворачивают вручную маховичком с рукоятками 9 на угол 90° и закрепляют фиксатором.

В зависимости от размера и фасона колодки носочный и пя​точный упоры перемещают по высоте по направляющей крон​штейна 5.

Усилие формования заготовки верха обуви регулируют из​менением давления воздуха, поступающего в пневмоцилиндры. Давление воздуха изменяют регулятором и контролируют по манометру.

Продолжительность формования заготовки верха обуви из​меняют реле времени.

При неисправных аварийных кнопках, плохо отрегулирован​ных упорах колодки, снятых ограждениях рабочих органов ра​бота на машине запрещается
1.18 Машина для формования пяточной части следа обуви ФП-1-О

Машина ФП-1-О предназначена для горячего формования следа затянутой обуви всех фасонов, размеров со 195 по 305, включая сапожки с  голенищами высотой до 450 мм.

Таблица 20 Техническая характеристика машины ФП-1-О
	Производительность, пар в час, при обработке обуви
	

	   модельной
	85

	   других видов
	150

	Рабочее давление в пневмосети, МПа
	0,2 – 0,25

	Число ударов молотка в минуту
	3000

	Ход молотка, мм
	8 – 10 

	Габариты, мм
	656×890×1550

	Масса, кг
	580


Технологическая операция на машине осуществляется следующим образом. Колодку с заготовкой верха надевают на опору, а на след пяточной части устанавливают нагретый пуансон. При нажатии на педаль колодка с пуансоном прижимается к упору и начинает поворачиваться. Во время поворота колодки молоток околачивает боковую поверхность заготовки верха. После двух-трех поворотов колодки педаль освобождают и снимают с опоры обработанную заготовку верха с колодкой.

Машина имеет механизмы прижима, поворота колодки и молотка. Привод машины пневматический. Сжатый воздух подается от централизованной системы или индивидуального компрессора. Для регулирования нагревания пуансонов имеется термостат.
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Рисунок 31 Пневматическая схема                                                                     машины ФП-1-О

Механизм прижима. Предназначен для прижима колодки с пуансоном 8 (рис. 31) к упору 9. Колодку с заготовкой верха устанавливают на опоре 7, соединенной со стаканом 6. Стакан 6 соединен со штоком пневмоцилиндра Ц2.При подаче воздуха в поршневую полость пневмоцилиндра Ц2 колодка движется вверх. Опускание колодки происходит от пружины 3 при соединении поршневой полости пневмоцилиндра Ц2 с атмосферой. Опора установлена шарнирно, что позволяет наклонять ее на рабочего при установке сапожек. Вертикальное положение опоры фиксируется защелкой 20. Положение упора 9 регулируют вращением винта. 

Механизм поворота колодки. Колодка во время формования заготовки верха поворачивается самореверсирующимся электродвигателем 22, от которого движение опоре с колодкой передается через вал 21 с червяком, червячное колесо 5 и стакан 6. Стакан соединен с червячным колесом скользящей шпонкой.

На червячном колесе закреплены два упора 4. При включении электродвигателя вращение через червячную передачу передается колодке. При повороте червячного колеса в одну сторону (примерно на 120°) первый упор 4 упирается в стойку 23, что вызывает перегрузку электродвигателя и его реверсирование. Вращение в обратную сторону происходит до тех пор, пока второй упор 4 не упрется в эту же стойку. Угол поворота колодки регулируют изменением упора 4 на червячном колесе.

Механизм молотка. Молоток 19 околачивает боковую поверхность заготовки верха обуви. Молоток совершает возвратно-поступательное движение, которое сообщается ему от пружины 15 и вибратора 12.

Вибратор состоит из статора 13, якоря 14, установленного внутри статора в подшипниках скольжения, и электрических катушек 18. Внутренняя поверхность магнитопровода статора выполнена в виде выступов, чередующихся с проточками. Наружная поверхность якоря имеет аналогичные выступы и проточки.

Катушки вибратора получают питание через однополупериодный выпрямитель от сети переменного тока. При прохождении полупериода тока через катушки полюса статора намагничиваются и якорь втягивается в катушку, преодолевая сопротивление пружины 15, до тех пор, пока выступы якоря не совместятся с соответствующими выступами статора. Так как второй полупериод тока не проходит через выпрямитель, в это время магнитодвижущая сила в катушке исчезает, пружина 15 перемещает молоток к заготовке верха обуви.

Вибратор 12 движется к колодке под действием пружины 17 при соединении штоковой полости пневмоцилиндра Ц1 с атмосферой. Вибратор перемещается до упора ролика 10 в боковую поверхность пуансона 8, который является копиром. По окончании формования полупары вибратор перемещается назад пневмоцилиндром Ц1.

Регулировки. Силу удара молотка по заготовке верха обуви регулируют, изменяя степень сжатия пружины 15 винтом 16. После регулировки винт необходимо застопорить гайкой. Положение ролика 10 изменяют, перемещая его с кронштейном 11.

Пневматический привод. Сжатый воздух поступает из пневмосети к пневмораспределителю Р через фильтр Ф с влагоотделителем, пневмоклапан давления КД и маслораспылитель МР. В исходном положении машины воздух из пневмораспределителя Р подается в штоковую полость пневмоцилиндра Ц1, шток которого отводит вибратор 12 от колодки.

При нажатии на педаль 1 плунжер пневмораспределителя Р перемещается вниз и воздух подается в бесштоковую полость пневмоцилиндра Ц2. Колодка с установленным на ней пуансоном прижимается к упору 9. При дальнейшем опускании педали плунжер пневмораспределителя  соединяет штоковую полость пневмоцилиндра Ц1 с атмосферой, а вибратор 12 перемещается к колодке до упора ролика 10 в боковую поверхность пуансона. В конце хода педали винт 2 нажимает на конечный выключатель ВК, в результате чего выключаются вибратор и электродвигатель механизма поворота колодки.

После освобождения педали вибратор и электродвигатель механизма поворота колодки выключаются, воздух поступает в штоковую полость пневмоцилиндра Ц1, бесштоковая полость пневмоцилиндра Ц2 соединяется с атмосферой. Вибратор отходит от колодки назад, опора 7 опускается и колодка освобождается.

Регулировки. Усилие прижатия пуансона к заготовке верха регулируют изменением давления воздуха с помощью пневмоклапана давления КД. Давление воздуха контролируют по манометру МН.

Момент времени выключения вибратора и электродвигателя изменяют винтом 2. Включение должно происходить после перемещения вибратора к колодке.

Неполадки в работе машины ФП-1-О и причины их возникновения. Ниже рассмотрены наиболее часто встречающиеся неполадки: 

a) Вибратор не отходит от колодки. Основная причина: вышли из строя резиновые уплотнители пневмоцилиндра Ц1.

b) Вибратор не подходит к колодке. Основная причина: сломана пружина 17.

c) Вибратор работает неритмично. Основные причины: изменение напряжения в цепи вибратора, сломана пружина 17.

d) Опора не поднимается. Основная причина: вышли из строя резиновые уплотнители пневмоцилиндра Ц2.

e) Опора не опускается. Основная причина: сломана пружина 3.

1.19 Машина для оглаживания затянутых заготовок верха горячим воздухом 04354/Р1

Машина используется в обувной промышленности для оглаживания кожаных или синтетических заготовок верха и подкладок затянутой обуви горячим или влажным горячим воздухом. Для выравнивания больших неровностей необходимо использовать контактное оглаживание – установку Vb1.
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Рисунок 32 Машина 04354/Р1

Таблица 21 Техническая характеристика машины 04354/Р1

	Производительность, пар/час
	до 130

	Регулируемая температура обогреваемого сухого воздуха, °С
	170 – 320

	Установленная мощность, кВт
	1,1

	Габариты машины: ширина × глубина × высота, мм
	500×500×1430

	Масса машины, кг
	120


Специальные  принадлежности: Vb1 – контактный гладильный элемент.

1.20 Машина для выравнивания следа за​тянутой обуви МВК-1-О
Машина МВК-1-О предназначена для выравнивания следа за​тянутой обуви путем срезания излишков и неровностей затяж​ной кромки заготовки верха, взъерошивания затяжной кромки и удаления пыли с обработанной поверхности.
Таблица 22 Техническая характеристика машины МВК-1-0
	Производительность, пар обуви в час
	до 100

	Скорость рабочих инструментов, м/с:
	

	шлифовальной ленты
	25

	металлической проволочной щетки                                
	22,5

	взъерошивающих роликов                                               
	9

	Габарит (с пылесборником), мм                                  
	780×860×1480

	Масса (с пылесборником), кг                                            
	447
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Рисунок 33 Машина МВК-1-О
Машина МВК-1-0 состоит из станины 1 (рис. 33), приво​дов шлифовальной ленты 2, проволочной щетки 3 и взъероши​вающих роликов 4, заточного устройства 9, пылесборника 8, вентилятора 6 и электрооборудования с панелью управления 5.

Станина представляет собой сварную конструкцию из листового проката. Основание станины выполнено из швеллеров в виде рамы с выдвижными роликами для перемещения ма​шины.

Рабочими органами машины являются шлифовальная лента, металлическая проволочная щетка и взъерошивающие ролики.

Движение ленте 2 передается от приводного барабана, кото​рый вращается в радиальных подшипниках. Лента натягивается с помощью натяжного барабана. При засаливании шлифоваль​ной ленты нажимают на педаль 10, натяжной барабан через си​стему рычагов поднимается, ленту вручную заменяют новой. Привод вала проволочной щетки 3 осуществляется от электро​двигателя с помощью клиноременной передачи. Привод 4 роли​ков состоит из вала, на концах которого закреплены взъерошивающие ролики. Вращение роликам передается от электродви​гателя с помощью клиноременных передач.

Устройство 9 для затачивания металлической проволочной щетки состоит из шлифовального бруска, закрепленного на по​воротном откидном рычаге.

Пылесборник 8 представляет собой сварной корпус, внутри которого расположено восемь фильтрующих мешков. Загрязнен​ный воздух, отсасываемый из рабочей зоны вентилятором, про​ходя через фильтрующие мешки, очищается и выбрасывается через решетчатую крышку.
Вентилятор 6 состоит из литьевого корпуса, крышек и крыль​чатки, закрепленной на валу электродвигателя. Пыль и мелкие отходы отсасываются вентилятором из рабочей зоны. Крупные частицы отходов попадают в пылеприемную чашу, откуда их убирают через щель.

В состав электрооборудования входят электродвигатели при​водов ленты, роликов, щетки и вентилятора, светильник и па​нель с размещенной на ней аппаратурой, которая закреплена на дверце в нижней части станины машины. На передней стенке машины расположена панель управления 5 с пятью кнопками.

Работа на машине осуществляется следующим образом.
Включаются электродвигатель вентилятора, а затем электро​двигатели приводов проволочной щетки и ленты. Затянутый на колодку след заготовки верха обуви подводят носочной частью к барабану со шлифовальной лентой и выравнивают след. Затем проволочной щеткой взъерошивают след обуви. Затяжную кромку у грани следа обуви взъерошивают роликами. Обрабатываемую обувь подают к рабочему инструменту вручную.

Пыль из пылеосадочной камеры 7 по мере наполнения уда​ляют, после чего ее замками крепят к корпусу пылесборника. Фильтрующие мешки очищают волосяными щетками, которые вращают с помощью рукоятки при полном останове машины.
1.21 Сушилка СОВ-1
Сушилка предназначена для подсушки обуви и ее деталей после намазки клеем и окраски. Операция осуществляется конвективным методом в результате принуди​тельного пропускания воздуха без предварительного нагре​вания.
Таблица 23 Техническая характеристика сушилки СОВ-1
	Показатели
	СОВ-1
	СОВ-2

	Вместимость, пар 
	
	

	обуви
	120—160
	-

	заготовок
	-
	160-200

	Время сушки клея НК, мин
	15—30
	30-45

	Число люлек
	10
	12

	Шаг люлек, мм
	560
	490

	Скорость движения люльки, м/мин
	5,1
	5,1

	Установленная мощность, кВт
	0,6
	0,6

	Габарит, мм
	1360×1405×3360
	1360×1200×3500

	Масса, кг
	848
	856


Сушилка СОВ-1 состоит из двухсекционного каркаса 1 (рис. 34), на котором крепят все узлы и механизмы. Каркас облицован стеклянными щитами 7. Внутри каркаса расположен двухцепной конвейер 6, на цепях которого шарнирно подвешены двухъярусные люльки 12. На нижнем валу 5 закреплены при​водные звездочки 4, служащие одновременно и для натяжения цепей конвейера.

Привод сушилки состоит из электродвигателя 11, клиноременной 10 и цепной 2 передач, редуктора 9. Ведомая звездочка цепной передачи 2 закреплена на валу 5 и передает вращение приводным звездочкам конвейера.
Электрическая схема управления работой привода обеспечи​вает автоматический останов люльки у загрузочно-разгрузочного окна 13 и реверсирование электродвигателя 11 для изме​нения направления движения люлек.
Полка 3 служит рабочим столом, на котором выполняются технологические операции. К полке крепится кнопочная стан​ция управления 14 и бачок с клеем.
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Рисунок 34 Сушилка СОВ-1
Отсасывающий патрубок 8 присоединяется к воздуховоду вентиляционной общецеховой системы, что обеспечивает пере​мещение воздуха в сушилке.

Работа осуществляется следующим образом. Подготовлен​ные к сушке детали обуви вручную укладывают на люльку, на​ходящуюся напротив окна 13, нажимают на кнопку и включают электродвигатель привода. Ходовая часть конвейера переме​щается на один шаг и автоматически останавливается, после чего загружают следующую люльку. Так поочередно загру​жают все люльки сушилки. После окончания времени сушки разгружают сушилку, а на освободившиеся люльки снова укла​дывают подготовленные детали обуви.
1.22 Термоактиватор ТА-О
Термоактиватор ТА-0 предназначен для активации наиритовых клеевых пленок на подошвах, каблуках и затянутом следе обуви клеевого и строчечно-клеевого методов крепления низа. Активируют клеевые пленки на подошвах из резины, кожи и ис​кусственных кож, на заготовках верха обуви из кожи, искус​ственных и текстильных материалов. Термоактиватор устанавливают на полу без фундамента рядом с прессом для приклеи​вания подошв.

Таблица 24 Техническая характеристика термоактиватора ТА-0
	Производительность, пар деталей в час
	112

	Размеры обрабатываемой обуви

	105—300

	Время активации, с
	2—30

	Температура активации, °С
	40—300

	Габарит (с выдвинутой кареткой), мм
	520×660×(1430 . . . 1465)

	Масса, кг
	73
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Рисунок 35 Термоактиватор ТА-О
Термоактиватор ТА-0 состоит из термошкафа 4 (рис. 35) и блока управления 5, закрепленных на стойке 6.

Термошкаф 4 имеет три секции с инфракрасными лампами накаливания. Верхняя секция 3 предназначена для активации следа затянутой обуви, а две нижние с выдвижными каретками 1 и 2 – для активации подошв. В верхней секции установлено четыре лампы. Каждая из нижних секций имеет три лампы. Для увеличения площади контакта активируемых поверхностей с теп​ловым полем излучателей опорные поверхности верхней секции и обеих кареток нижних секций выполнены в виде решеток. Ка​ретки 1 и 2 поддерживаются рычажной системой. В крайнем выдвинутом положении кареток рычажная система обеспечи​вает их незначительный наклон, что облегчает загрузку и выг​рузку термоактиватора.

Нижние секции могут включаться в работу одновременно или последовательно с задержкой до 30 с одна относительно другой.

В термошкафу 4 установлен вентилятор, равномерно распре​деляющий тепло в зоне активации нижних секций и охлаждаю​щий ходовую часть подошв.

В блоке управления 5 расположено электрооборудование, включающее термоактиватор в сеть и электродвигатель венти​лятора, изменяющий и отключающий напряжение на ламповых излучателях, управляющий работой термоактиватора.
Работа на термоактиваторе выполняется следующим обра​зом. Предназначенную для активации пару затянутой обуви ус​танавливают на решетку верхней секции следом вниз, подошвы укладывают на решетки выдвинутых кареток нижних секций также следом вниз. Затем вручную задвигают левую каретку в термошкаф, при этом одновременно задвигается связанная с ней правая каретка. В конце хода кареток срабатывает за​щелка, фиксирующая их в задвинутом положении, с помощью конечных выключателей включаются одновременно лампы верх​ней и нижней левой секции, а также реле времени. Через уста​новленное время активации лампы нижней левой секции вы​ключаются и левая каретка пружиной выдвигается из зоны ак​тивации. Рабочий снимает с нее активированную подошву, берет с верхней решетки затянутую обувь, совмещает их и уста​навливает в пресс.

Лампы правой нижней секции включаются автоматически от реле времени с установленной задержкой после включения ламп левой секции. Время выдержки регулируется и определяется временем, необходимым для наложения подошвы на след обуви и установки их в пресс. Таким образом, активированная правая подошва  автоматически  выдвигается  на каретке  к моменту окончания установки левой полупары в пресс, после чего также совмещается со следом затянутой обуви и устанавливается в пресс.

Температура активации регулируется плавным изменением напряжения, подаваемого на лампы раздельно верхней и ниж​ней секций. Время активации и задержка во времени актива​ции левой и правой подошв настраивается реле времени.
1.23 Пресс для приклеивания подошв ППГ-4-О
Пресс ППГ-4-О предназначен для приклеивания быстросхватывающим клеем подошв к следу затянутой обуви. На прессе при​клеивают кожаные, кожеподобные, резиновые и другие по​дошвы гусариков, дошкольной, детской, женской и мужской обуви всех фасонов с голенищами высотой до 360 мм.

Пресс электрогидравлический, двухсекционный. Секции могут работать  как поочередно,  так и одновременно.

Таблица 25 Техническая характеристика пресса ППГ-4-0

	Производительность, пар в час (при времени приклеивания 25 с)
	59

	Максимальное усилие прессования, кН
	35,3

	Размеры обрабатываемой обуви

	110—305

	Максимальный ход пресс-подушек, мм
	90

	Время выдержки, с
	10—240

	Установленная мощность электродвигателя, кВт
	0,55

	Габарит, мм
	700×800×1800

	Масса, кг
	450


Работой пресса управляют с помощью двух педалей 1 (рис. 36), установленных на передней дверце, или ладонных кнопок, расположенных на пульте управления 2. Аварийное вы​ключение перемещения пресс-подушек вверх и возврат их в ис​ходное положение производят клавишами на пульте управ​ления.

Время прессования подошв контролируется и регулируется реле времени. Реле времени каждой секции настраиваются не​зависимо друг от друга.

Рабочими органами пресса являются пресс-подушки 3, но​сочные 12 и пяточные 19 упоры.
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Рисунок 36 Пресс ППГ-4-О

Технологическая операция на прессе выполняется следую​щим образом. Подошву после термоактивации клеевой пленки накладывают на след, и обувь устанавливают следом вниз на пресс-подушку 3. Нажимая на педаль или ладонную кнопку, включают соответствующую секцию. Каблучный прижим пресс-подушки зажимает обувь, после чего пресс-подушка перемеща​ется вверх до прижатия колодки с обувью к упорам 12 и 19. После этого возрастает давление в гидроцилиндре подъема, давление прессования передается через эластичные элементы пресс-подушки на подошву и след обуви. После окончания прессова​ния реле времени выключает пресс. Пресс-подушка с обрабо​танной обувью опускается, каблучный прижим возвращается в исходное положение, полупару с приклеенной подошвой сни​мают. Цикл работы секции заканчивается.
Обувь больших размеров (240—305) обрабатывают с применением сдвоенного пяточного упора. Для обработки обуви с вы​сокими голенищами на пресс устанавливают откидной пяточный упор. Подошвы к гусарикам и дошкольной обуви приклеивают с помощью качающегося рычажного упора.

Пресс состоит из станины, на которой закреплены меха​низмы пресс-подушек, гидропривод и электрооборудование.
Станина пресса. Состоит из основания 6, колонки-аккумуля​тора 11 и траверсы 18. Основание 6 станины представляет собой шкаф сварной конструкции. Спереди и сзади основание имеет дверцы 5 и 8 на шарнирах, а с боков к основанию крепятся крышки 4, имеющие жалюзи.

На верхней плоскости основания установлен пульт управле​ния 2 и имеются три вертикальных отверстия, в двух из них смонтированы гидроцилиндры 20, а в одном (центральном) – колонка-аккумулятор 11. Внутри станины на угольниках при​креплен маслобак 7, который при необходимости может быть выдвинут. На передней дверце 5 основания против каждой сек​ции укреплены педали 1 с конечными выключателями 21.

В задней части станины имеются две ниши. В левой нише расположены два реле времени для левой и правой секций. В правой нише находится электропанель, на которой установ​лены клеммные наборы, магнитный пускатель и автоматический выключатель.

На пульте управления 2 имеются две кнопки «Пуск» и «Стоп», две ладонные кнопки ручного включения, две клавиши аварийного выключения секций и манометр настройки давле​ния прессования.

Колонка-аккумулятор 11 представляет собой трубу, внутри которой расположен поршень 10, делящий ее на две полости. Верхняя полость колонки через обратный клапан 16 наполня​ется воздухом или азотом под давлением 0,4—0,6 МПа. Дав​ление контролируют по манометру 15.

Траверса 18 имеет вертикальное отверстие, в которое встав​лена и прикреплена сверху круглой гайкой 17 колонка-аккуму​лятор 11. Траверса имеет два хобота, на которых закреплены штанги упоров 12 и 19.
Механизм пресс-подушек. Предназначен для установки и подъема колодки с заготовкой верха, прессования подошвы и опускания полупары обуви после ее приклеивания. Механизм пресс-подушек каждой секции пресса состоит из двустороннего гидроцилиндра 20, упоров 12 и 19, пресс-подушки 3.

Пресс-подушку 3 устанавливают на штоке поршня гидро​цилиндра 20. При подаче масла в нижнюю полость гидроцилиндра 20 пресс-подушка 3 поднимается, а при поступлении масла в верхнюю полость опускается.

Носочный и пяточный упоры установлены на винтах 13 штанг упоров. При освобождении гаек 14 штанги с упорами можно переместить вдоль траверсы 18 и установить на требуе​мый размер обуви. Вертикальное положение упоров по размеру колодки регулируют, вращая винты 13 и фиксируя гайками 14.

Конструкция пресс-подушек зависит от вида обрабатывае​мой обуви. На прессе применяют пресс-подушки ПП-1, ПП-2, ПП-3 и ППВ-1.

Комплект пресс-подушек ППВ-1 состоит из двух аналогич​ных по конструкции устройств для прижатия подошв к левой и правой полупарам обуви, отличающихся лишь формой резино​вых вкладышей.

Пресс-подушка. Состоит из основания I (рис. 37), на ко​тором смонтированы носочная II и геленочная III платформы, узел каблучного прижима IV. Основание пресс-подушки пред​ставляет собой плиту 2 с цапфой, служащей для установки пресс-подушки на шток гидроцилиндра подъема. В основании закреплена направляющая шпилька 1, служащая одновременно сливной трубкой для масла и ограничителем разворота пресс-подушки.
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Рисунок 37 Пресс-подушка ППВ-1

На плите 2 основания пресс-подушки закреплен гидроцилиндр для перемещения каблучного прижима. Гидроцилиндр со​стоит из корпуса 34, поршня 33, штока 31, пружины 30 и гайки 29.

Корпус 34 гидроцилиндра представляет собой отливку из чу​гуна. В приливе корпуса имеется отверстие для оси 32, на кото​рой смонтирована геленочная платформа. В ось 32 встроен об​ратный клапан, перекрывающий слив масла из полостей отвер​стий, в которых установлены плунжеры 15.
Каблучный прижим состоит из корпуса 26, регулировочной гайки 28, скобы 27, регулировочного винта 25, втулки 24, пру​жины 23, направляющих 22 с резиновыми вставками 21.

Носочная платформа представляет собой корпус 8, внутри которого размещены вертикально резиновые пластины 11, а сверху на них уложены пластины 12 и кожаный лист-по​крышка 10, закрепляемые скобой 13 и прижимными винтами 9. Носочная платформа шарнирно соединена с геленочной плат​формой осью 5.

Положение носочной платформы относительно геленочной изменяют упорным винтом 7, ввернутым в геленочную плат​форму.
Геленочная платформа состоит из литого чугунного корпуса 18 с отверстиями в нижней части, в которые вставлены плун​жеры 15, упирающиеся в планки 16 и 20. На планках верти​кально установлены резиновые пластины-вставки 17 и клин 19. Подъем планок 16 и 20 с резиновыми пластинами-вставками ограничивается планками 14, закрепленными на боковых по​верхностях корпуса 18. На нижней плоскости корпуса 18 име​ются проушины, куда вставлена ось 6, шарнирно соединенная с головкой винта 4, на котором расположена упорная сфериче​ская гайка 3. Поворотом этой гайки изменяют угловое положе​ние геленочной платформы относительно основания пресс-по​душки.

Для приклеивания подошв к обуви на низком каблуке геле​ночную и носочную платформы устанавливают в горизонталь​ное положение, каблучный прижим снимают и на его место монтируют специальный корпус с резиновыми вертикальными пластинами.
Гидропривод. Перемещает пресс-подушки и создает необхо​димое для  приклеивания  подошв давление.
Гидропривод состоит из насоса, приводимого в движение электродвигателем, гидроцилиндров, аппаратуры управления, гидробака и пневмогидравлического аккумулятора. Гидроаппа​ратура и электродвигатель установлены на крышке гидробака, причем насос и гидрораспределители погружены в масло, нали​тое в гидробак.

Аккумулятор обеспечивает быстрое перемещение пресс-по​душек. Давление воздуха в аккумуляторе после заполнения мас​лом его нижней части должно быть 0,6—0,8 МПа.
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Рисунок 38 Гидравлическая схема пресса ППГ-4-О
При включении электродвигателя пресса насос Н (рис. 38) нагнетает масло через обратный гидроклапан КО4 в трубопро​воды 1 и 2. Из трубопровода 2 через обратные гидроклапаны КО2 и КОЗ масло поступает к гидрораспределителям Р1 и Р2, которые перекрывают доступ маслу в нижние полости гидроци​линдров Ц1 и Ц2. Обратный гидроклапан КО1 перекрывает Доступ  маслу по трубопроводу 2 в аккумулятор АК.

По трубопроводу 1 масло по​ступает к напорному гидрокла​пану КН. Давление в гидроси​стеме возрастает. Когда давление достигает величины, на кото​рую настроен напорный гидро​клапан, масло поступает в тру​бопроводы 3 и 4. По трубопро​воду 3 масло будет нагнетаться в нижнюю часть аккумулятора АК, а также в штоковые поло​сти гидроцилиндров Ц1 и Ц2. Давление в трубопроводе 3, ак​кумуляторе АК и штоковых по​лостях гидроцилиндров Ц1 и Ц2 при этом не превышает давле​ния, на которое настроен предохранительный    гидроклапан КП. К клапану КП масло поступает по трубопроводу 4.
После заполнения маслом нижней полости аккумулятора и штоковых полостей гидроцилиндров давление в трубопроводах 3 и 4 возрастает и масло через предохранительный гидрокла​пан КП поступает на слив в гидробак.

При нажатии на левую ладонную кнопку или педаль вклю​чается электромагнит, который переключает гидрораспредели​тель Р1, соединяя трубопровод 2 с поршневой полостью гидро​цилиндра Ц1. Масло, поступающее в гидроцилиндр от насоса и аккумулятора, обеспечивает быстрое перемещение поршня с левой пресс-подушкой вверх. При этом масло из штоковой по​лости гидроцилиндра Ц1 будет поступать в нижнюю часть ак​кумулятора АК.

Как только колодка дойдет до упора, давление в гидроси​стеме повысится до давления настройки напорного гидрокла​пана КН. Обратный гидроклапан КО1 перекрывает подачу масла в аккумулятор, и давление передается в поршневую по​лость гидроцилиндра Ц1 для подпрессовывания подошвы при высоком давлении. Так как в это время поршневая полость гидроцилиндра Ц1 уже заполнена маслом, оно от насоса через на​порный гидроклапан поступает в аккумулятор, восполняя его расход в аккумуляторе на гидроцилиндр Ц1.

При включении электромагнита гидрораспределителя Р2 масло от насоса и аккумулятора поступает в поршневую по​лость гидроцилиндра Ц2, обеспечивая перемещение правой пресс-подушки вверх. Давление в гидросистеме падает, обрат​ный гидроклапан КО2 перекрывает доступ маслу к гидрораспределителю Р1 и гидроцилиндру Ц1, при этом процесс подпрессовывания левой пресс-подушки сохраняется.

При отключении электромагнитов гидрораспределителей Р1 и Р2 их плунжеры под действием пружин возвращаются в ис​ходное положение, соединяя поршневые полости гидроцилин​дров со сливом. При этом поршни с пресс-подушками под дей​ствием давления, передаваемого маслу сжатым воздухом акку​мулятора, и собственного веса перемещаются вниз.

Регулировки. С помощью реле времени устанавливают продолжительность прессования. Усилие приклеивания подошв зависит от размера и вида обуви, его регулируют степенью сжа​тия пружины напорного гидроклапана КН с помощью махо​вичка 9 (см. рис. 36).

Давление предохранительного клапана должно быть 0,8—1,2 МПа. Его контролируют по манометру при настройке напор​ного гидроклапана на нуль (при полностью отпущенной пру​жине). Манометр установлен на пульте управления 2.

Неполадки в работе пресса ППГ-4-0 и причины их возник​новения. Ниже рассмотрены наиболее часто встречающиеся в ра​боте пресса неполадки:
a) Пресс-подушка не поднимается. Основные при​чины: неисправен насос, заклинило ротор насоса вследствие за​грязнения масла, ослаблены соединения трубопроводов или изношены уплотнительные кольца и масло уходит на слив, сго​рели катушки электромагнитов и плунжеры гидрораспределите​лей не перемещаются вниз.

b) Пресс-подушки поднимаются медленно. Ос​новные причины: ослабла или сломана пружина предохрани​тельного гидроклапана и масло идет на слив, не сработал напорный гидроклапан, вышел воздух через пневмоклапан за​правки аккумулятора или поршень из-за износа колец, в ре​зультате чего упало давление воздуха в аккумуляторе, запол​нена маслом верхняя полость аккумулятора из-за износа уплотнительных колец поршня, что резко уменьшило ее объем.

c) Пресс-подушки не опускаются в исходное положение. Основные причины: сломана или ослаблена пружина гидрораспределителя и его плунжер не возвращается в верхнее положение, изношены уплотнительные кольца и масло через штоки гидроцилиндров выходит наружу, ослаблено соеди​нение трубопроводов или изношены поршневые кольца гидроци​линдров и масло уходит на слив.

Техника безопасности при работе на прессе ППГ-4-0. При работе на прессе можно получить травму из-за неисправности пpecc-секции, головок упоров и электрооборудования. Упоры и электрооборудование наиболее опасные элементы пресса. Чтобы избежать травм, пальцы рук не должны попадать между упо​рами и колодкой.

1.24 Машина для снятия обуви с колодок ОКБ-2-О
Принцип работы машин типа ОКБ заключается в следую​щем. Колодку с обувью надевают следом вверх на штуцер ры​чага 1 (рис. 39, а) так, чтобы ее пяточная часть была обра​щена к резиновому барабану 2. После нажатия на педаль ма​шины рычаг 1 поворачивается и прижимает пяточную часть колодки к барабану 2 (рис. 39, б). Как только усилие прижима достигает определенной величины, барабан 2 начинает подни​маться и за счет силы трения пяточная часть обуви снимается с колодки (рис. 39, в). Окончательно обувь снимают вручную (рис. 39, г).
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Рисунок 39 Процесс снятия обуви с колодок 

на машинах типа ОКБ

Машины ОКБ-0 и ОКБ-1-0 не предназначены для снятия с колодок обуви с высокими голенищами.

Машина ОКБ-2-0 предназначена для снятия обуви с коло​док различных размеров и фасонов (кроме сапог из юфти, включая женские сапожки с голенищами высотой до 400 мм).

Таблица 26 Техническая характеристика машины ОКБ-2-0
	Производительность, пар обуви в час
	250

	Рабочее давление в гидросистеме, МПа
	1-1,8

	Установленная мощность, кВт                   
	1,1

	Габарит, мм                                       
	670×560×1200

	Масса, кг                                               
	220
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Рисунок 40 Машина ОКБ-2-О (а), 

схема механизмов прижима и съема (б)
Машина ОКБ-2-0 состоит из станины-гидробака 5 (рис. 40, а), рамы 4, механизмов прижима 2 и съема 1, гидропри​вода и электрооборудования.

Станина-гидробак 5 представляет собой сварную конструк​цию, на которой установлена рама 4 и гидропривод. На свар​ной раме 4 закреплены механизмы прижима и съема. На верх​ней плите рамы установлен кронштейн 3 с двумя стержнями. Один из них служит для съема клина с колодки, другой с но​жом – для разрезания временной шнуровки.
Механизм прижима. Служит для прижима обуви к бара​бану. Состоит из горизонтального гидроцилиндра 1 (рис. 40, б), взаимодействующего с прижимным рычагом 6. Под давлением масла шток 11 гидроцилиндра перемещается и через регулировочный болт 10 давит на ролик 9, закрепленный на конце при​жимного рычага 6.

Прижимной рычаг, на другом конце которого имеется штуцер 5 для надевания колодки с обувью, поворачиваясь вокруг оси 7, прижимает обувь к резиновому барабану 4. Угол на​клона прижимного рычага устанавливают, перемещая ось 7 в пазу кронштейна 8.

Возврат штока 11 горизонтального гидроцилиндра 1 и при​жимного рычага 6 в исходное положение осуществляется пру​жинами.

Механизм съема. Состоит из вертикального гидроцилиндра 2, на шток которого надет резиновый барабан 4. При подъеме штока барабан снимает обувь с колодки. Возврат барабана и штока гидроцилиндра в исходное положение производится пру​жинами. Барабан 4 имеет несколько профилированных выемок. Поворот барабана 4 для установки одной из выемок в рабочее положение производят вращением штока гидроцилиндра 1 с по​следующим закреплением его фиксатором 3.
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Рисунок 41 Гидравлическая схема машины ОКБ-2-О
Гидропривод. Предназначен для подачи масла под давле​нием. Гидропривод состоит из стандартной гидроаппаратуры, собранной по гидравлической схеме, приведенной на рис. 41. При нажатии на педаль машины шток гидрораспределителя Р1 перемещается в нижнее положе​ние. Масло от насоса Н через гидрораспределитель Р1 посту​пает в гидроцилиндр Ц2, обувь с колодкой прижимается к ре​зиновому барабану. Затем мас​ло через напорный гидроклапан КН поступает в гидроцилиндр Ц1. Плунжер гидроцилиндра Ц1 с барабаном поднимается, обувь снимается с колодки. 
При освобождении педали шток гидрораспределителя Р1 под действием пружины переме​щается в верхнее положение, масло от насоса через гидрорас​пределитель Р1 и фильтр Ф по​ступает на слив. Рабочие полости гидроцилиндров Ц1 и Ц2 че​рез гидрораспределитель Р1 также соединяются со сливом. При этом плунжеры гидроцилиндров под воздействием пружин возвращаются в исходные положения. Давление в системе на​страивается предохранительным гидроклапаном КП и контро​лируется манометром МН с гидрораспределителем Р2.

Работа на машине осуществляется следующим образом. Машина включается автоматическим выключателем, гидропри​вод – пусковой кнопкой. Оба прибора расположены на перед​ней стенке рамы. Разрезав шнурки, рабочий устанавливает ко​лодку с обувью на штуцер прижимного рычага, нажимает на педаль, обувь прижимается к барабану и снимается с колодки. При отпускании педали все механизмы возвращаются в исход​ное положение.
1.25 Машина для прикрепления каблуков 04222/P1
Машина 04222/Р1. Является универсальной и предназначена для прикрепления гвоздями различных каблуков к любому виду обуви как снаружи, так и изнутри. Машина имеет элект​ромеханический привод, гидравлическое устройство прессования деталей и забивания гвоздей.

Таблица 27 Техническая характеристика машины 04222/Р1

	Производительность, пар обуви в час
	до 250

	Усилие забивания гвоздей, кН
	5—40

	Длина гвоздей, мм
	10—35

	Мощность электродвигателя, кВт

	0,42

	Габарит, мм
	550×800

	Масса, кг

	490


При прибивании каблука изнутри обувь без колодки наде​вают следом вверх на головку 8 (рис. 42, а, б) стойки 9 ма​шины, предварительно наполненную гвоздями, и на пяточную часть обуви устанавливают каблук. При легком нажатии на педаль 12 верхний упор 7 опускается и прижимает каблук к обуви. При дальнейшем на​жатии на педаль включают машину. Происходит дополни​тельное прижатие каблука, после чего гвозди забиваются в него изнутри. Обработан​ную обувь снимают со стойки машины, гвоздеподающая кас​сета автоматически наполняет головку 8 требуемым числом гвоздей, и машина выключа​ется.

Время между прибиванием каблука и переносом гвоздей в головку 8 можно регулировать рукояткой 11, изменяя этим продолжительность цикла работы машины.

При прибивании каблука снаружи на машине устанавли​вают отклоняющийся верхний упор 13 (рис. 42, в) и головку 14 с выемкой для каблука.
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Рисунок 42 Машина 04222/Р1 (а), схемы прикрепления каблуков 

изнутри (б), снаружи (в) и движения гвоздеподающей кассеты (г)

После заполнения головки 14 гвоздями в ее выемку вклады​вают каблук, правой рукой за рукоятку отклоняют верхний упор на себя настолько, чтобы на него можно было легко на​деть обувь, упор возвращают в первоначальное положение и слегка нажимают на педаль до тех пор, пока обувь не будет плотно прижата к каблуку. Пальцами левой руки проверяют совпадение пяточной части обуви с каблуком и дальнейшим нажатием на педаль включают машину.
Гвозди забиваются в каблук. Обработанную обувь снимают с верхнего упора, го​ловка автоматически наполняется гвоздями, и цикл работы по​вторяется.
Машина имеет механизмы привода, подачи гвоздей, молот​ков и прессования деталей.

Механизм подачи гвоздей 5 (см. рис. 42, а) расположен в верхней части машины и имеет бункер 6 для гвоздей. Гвозди от механизма подачи поступают в головку 8 с помощью кас​сеты 3, совершающей сложное движение по траектории АБВГ (рис. 42, г). Одновременно может подаваться от 1 до 20 гвоздей.

Усилие прессования деталей и забивания гвоздей зависит от материала каблука и числа гвоздей. Это усилие регулируют маховиком 2 (см. рис. 42, а).

Электрооборудование машины расположено в коробке 4. Машина имеет два рабочих столика 10 и выдвигающиеся коле​сики 1 для транспортирования машины.
1.26 Установка для нанесения аппретуры АК-1-О
Предназначена для нанесения аппретуры на верх и низ готовой обуви, красок и тоновых отделочных по​крытий на верх обуви. На установке можно обрабатывать обувь с верхом из кож барабанного и покрывного крашения (черные и цветные), искусственных материалов с полиуретановым или поливинилхлоридным покрытием. Низ обуви может быть из ре​зины или кожи. На установке обрабатывают девичью, маль​чиковую, женскую и мужскую обувь всех фасонов и размеров.
Таблица 28 Техническая характеристика установки АК-1-0

	Производительность при аппретировании мужских полуботинок, пар в час
	138

	Расход сжатого воздуха, м3/ч
	5,36

	Рабочее давление сжатого воздуха, МПа
	0,2

	Габарит, мм
	1005×778×1715

	Масса (с вентилятором), кг
	260
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Рисунок 43 Установка АК-1-О

Установка АК-1-О представляет собой сварной каркас 2 коробчатого типа (рис. 43), на котором установлены поворотный стол с электроприводом 7, система мокрой очистки 6, пневмооборудование 3, вытяжное устройство 5, фильтр тонкой очистки 4 и электрооборудование 1. Жесткость конструкции обеспечи​вают перегородки, которые, кроме того, выполняют функции воз​духопроводов.

В вертикальной плоскости средней части каркаса задняя перегородка отделяет устройство подачи воды и пневмооборудование от попадания красок и аппретур. Перегородка является одной из стенок входного воздухопровода.

Поворотный стол с электроприводом прикреплен крон​штейном к передней стенке каркаса. Кронштейн коробчатого типа герметизирует находящийся внутри электродвигатель и элементы панели управления электрооборудованием. Под крон​штейном расположена решетка для банок с красками и аппре​турами, служащая также для предотвращения попадания обуви внутрь установки. Частота вращения поворотного стола регу​лируется.

Система мокрой очистки состоит из устройства подачи воды, распределителя, трех водосливов и трех стенок (экранов), по которым стекает вода.

Электронасос нагнетает воду из бака в нижней части кар​каса в распределитель, который делит поток на три части для подачи на водосливы, находящиеся в верхних частях и боковых стенках окрасочной камеры. Стекая по стенкам камеры, вода равномерно смачивает их. Краска из пистолета-краскораспы​лителя, не попавшая на изделие, ударяется о стенки окрасоч​ной камеры, большая часть ее поглощается водой и уносится из рабочей зоны. В системе регулируется равномерность слива воды по длине, а значит, и равномерность смачивания стенок.

Нижняя часть задней стенки окрасочной камеры изогнута по радиусу для уменьшения потерь давления воздуха и каплеобразования. Здесь поток воды, стекая по стенкам, разбива​ется на капли, которые падают против движения воздуха и фильтруют его.

Пневмооборудование установки состоит из регулятора дав​ления с манометром, фильтра-влагоотделителя, пневмораспределптеля и двух пистолетов-краскораспылителей. Пневмооборудование обеспечивает устойчивую работу пистолетов-краско​распылителей от цеховой пневмосистемы.

Воздух, очищенный на пути движения водой и фильтром тонкой очистки, по внутреннему воздухопроводу попадает в фильтр тонкой очистки и выбрасывается вентилятором в ат​мосферу. Фильтр представляет собой выдвигаемый ящик, внутри которого находится фильтрующий элемент – минераль​ная вата, сжатая с обеих сторон металлическими сетками. Ниж​няя стенка фильтра имеет крупные ячейки, верхняя – мелкие.

Электрооборудование состоит из панели управления, трех электродвигателей, пускорегулирующей аппаратуры, электро​проводников и местного освещения.

В процессе работы обрабатываемую обувь устанавливают на вращающийся стол, после чего на нее наносят со всех сто​рон аппретуру или краску пистолетами-краскораспылителями.

2. ОБОРУДОВАНИЕ ДЛЯ СБОРКИ ОБУВИ РАНТОВОГО И РАНТОВО-КЛЕЕВОГО МЕТОДОВ КРЕПЛЕНИЯ
2.1 Машина для фрезерования уреза подошвы ФУП-3-О
Предназначена для фрезерования уреза подошвы и боковой поверхности каблука с целью удаления излишков материалов и придания деталям низа обуви определенной формы. Рабочим органом машины является фреза – режущий инструмент цилиндрической формы с заточенными зубьями. В зависимости от свойств обрабатываемого материала и требований, предъявляемых к чистоте обработки поверхности, применяют фрезы различных диаметров и профилей зубьев, разным числом зубьев и углом заострения.

Таблица 29 Техническая характеристика машины ФУП-3-О

	Производительность, пар обуви в час
	71

	Частота вращения фрез, мин-1
	12000

	Габарит (с пылесборником), мм
	760×865×1510

	Масса (с пылесборником), кг
	360


Машина ФУП-3-О состоит из станины 4 (рис. 44), привода 5, смазочной системы 6, пылесборника 7, вентилятора 1, заточного устройства 2 и электрооборудования с пультом управления 3.

Станина 4 представляет собой сварную конструкцию из листового и профильного проката. Основание станин выполнено в виде рамы из швеллеров. Внутри рамы имеются выдвижные колеса для перемещения машины.
Привод 5 расположен в верхней части станины и содержит электродвигатель, плоскоременную передачу с пружинным устройством для натяжения ремня, шпиндели фрез 10 и 9 для обработки соответственно уреза и геленка.
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Рисунок 44 Машина ФУП-3-О

Шпиндель фрезы 10 для обработки уреза состоит из корпуса с валом, который вращается в радиально-упорных подшипниках, и крышек. Фреза для обработки уреза закреплена на валу разжимной цангой и винтом. Пылеприемник 11 с закрепленной на нем неподвижной шайбой имеет возможность перемещаться по корпусу шпинделя в зависимости от ширины фрезы.
Шпиндель фрезы 9 для обработки геленка по конструкции аналогичен шпинделю фрезы для обработки уреза и отличается тем, что имеет более короткий вал и фреза закреплена непосредственно на его конусном конце.

Смазочная система 6 шпинделей состоит из бачка, насоса, маслоуказателя и соединительных трубок. Бачок наполняется смесью индустриального масла с керосином. При периодическом нажатии на кнопку насоса смазочный материал из бачка подается в шпиндель фрезы для обработки уреза. Подачу смазочного материала контролируют по маслоуказателю. После наполнения шпинделя фрезы для обработки уреза смазочным материалом до верхнего края штуцера он поступает в шпиндель фрезы для обработки геленка. Излишки смазочного материала через штуцер сливаются в бачок. Для нормальной работы шпинделей необходимо каждую смену перед началом работы 5-6 раз нажать на кнопку насоса.
Пылесборник 7 представляет собой сварной корпус, в котором расположено восемь фильтровальных мешков. Мешки надеты на металлические каркасы и вставлены в пазы рамки, причем фланцы металлических каркасов опираются на резиновые прокладки и прижаты сверху решетчатой крышкой с винтами.

Вентилятор 1 состоит из литьевого корпуса, крышек, крыльчатки, закрепленной на валу, электродвигателя и патрубка. Загрязненный воздух, отсасываемый из рабочей зоны, подается вентилятором во внутреннюю полость пылесборника 7, очищается при прохождении через фильтровальные мешки и выбрасывается в атмосферу через решетчатую крышку. Вентилятором отсасывается из рабочей зоны пыль и мелкие отходы. Крупные отходы падают в пылеприемную чашу, откуда их убирают через щель в стенке воздуховода, прикрываемую во время работы заслонкой.

Заточной устройство 2 смонтировано на откидной платформы передней стенки машины. Фрезы затачиваются шлифовальным кругом, который прикреплен к оправке, посаженной на вал.
2.2 Машина для дублирования деталей верха обуви ДВ-1-О
Предназначена для дублирования деталей верха обуви подкладкой и промежуточными деталями, на которые предварительно нанесена клеевая пленка. Машину применяют на заготовочных потоках обувных фабрик, располагающих промышленными установками по производству сжатого воздуха.
На машине можно дублировать как плоские, так и объемные детали. При дублировании плоских деталей используют плоские плиты, при дублировании объемных деталей – объемные рабочие органы: пуансон и матрицу, имеющие соответственно выпуклую и вогнутую форму.
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Рисунок 45 Машина ДВ-1-О
Машина ДВ-1-О настольного типа с пневматическим приводом, двухсекционная, с независимым управлением каждой секции. Продолжительность, давление и температуру прессования можно регулировать в больших пределах. Машина имеет станину 1 (рис. 45) коробчатой формы, в которой расположены две независимые друг от друга секции. Каждая секция имеет два пневмоцилиндра, с помощью которых приводятся в движение верхняя 16 и нижняя 17  плиты, или пуансон и матрица. Станина машины представляет собой каркас прямоугольной формы, изготовленный из сортового проката, закрытый дверками и кожухами из листовой стали. В верхней части каркаса установлен стол 19, в нижней части закреплена плита 23, на которой расположены приборы подготовки воздуха (фильтр-влагоотделитель, маслораспылитель и регулятор давления 10), пневмораспределители 11 с электромагнитами и трансформаторы 12. На столе расположены верхние цилиндры 18 с нижними плитами 17, коромысла 14 с верхними плитами 16 и патрубки для отвода паров в систему вентиляции.
Станина сверху закрыта капотом 7. На боковых дверцах капота установлены манометр 6, выносные пульты 5 реле времени, электропереключатель 9, две аварийные кнопки «Стоп» 3 и четыре кнопки «Пуск»: две верхние кнопки 4 для включения левой пресс-секции и две нижние кнопки 2 для включения правой пресс-секции. Пресс-секции выключаются автоматически с помощью реле времени через заданное время выдержки. На верхней части капота установлены регуляторы температуры 8.

В правой части станины под кожухом расположена электропанель, представляющая собой коробку с текстолитовой плитой, на которой закреплено необходимое электрооборудование.

Машина присоединена к общей пневмосети фабрики и к цеховой системе вентиляции.
Работа на машине осуществляется следующим образом. Работница кладет на нижнюю плиту одной секции обрабатываемые детали с дублирующими подкладками и нажимает одновременно на две кнопки «Пуск». Включается электромагнит пневмораспределителя нижнего цилиндра 22, в него подается воздух, поршень со штоком 21 подымается, шток через рычаг 20 и тягу 13 поворачивает коромысло 14, и верхняя плита 16, опускаясь, прижимает дублируемые детали к нижней плите 17. В конце пути коромысла 14 включается конечный выключатель 15, который через промежуточное реле включает электромагнит пневмораспределителя верхнего двухпоршневого цилиндра 18. В цилиндр подается воздух, поршни вместе с нижней плитой 17 поднимаются, и детали прижимаются к верхней плите с большим усилием. По истечении заданного времени прессования срабатывает реле времени, электромагниты пневмораспределителей отключаются, пружины перемещают золотники пневмораспределителей в первоначальное положение, воздух подается в верхние полости цилиндров, и рабочие органы машины возвращаются в исходное положение.
Когда происходит прессование деталей в одной пресс-секции, работница разгружает и загружает вторую секцию.

На нижние плиты (матрицы) приклеены резиновые или войлочные армотизаторы, закрытые защитные пленкой из фторопласта. В верхние плиты (пуансоны) вмонтированы электронагреватели и датчики регулятора температуры. Температура плиты устанавливается и контролируется регуляторами ЭРА-М. До начала работы на машине в маслораспылитель заливают масло индустриальное И-30А (ГОСТ 20799-75).

Режим работы машины подбирают в зависимости от дублируемых материалов. Для материалов с латексной пропиткой температура верхней плиты (пуансона) 110-130 °С и время выдержки 5-8 с, для материалов с полиэтиленовым напылением и термопластичным подноском – соответственно 150-180 °С и 8-15 с.
Время прессования регулируют поворотом ручек пультов 5 реле времени.

Температуру пуансонов регулируют поворотом ручек регуляторов ЭРА-М. Температуру контролируют химическими порошками, имеющую определенную температуру плавления. Плавление порошков, нанесенных на нагретую поверхность пуансона, свидетельствует о том, что его температура выше температуры плавления данного вещества.

При замене плоских рабочих органов машины объемными переключателем 9 выключают электрический ток и прекращают подачу воздуха, закрыв входной вентиль. Снимают со штоков верхних цилиндров нижние плиты и на их место ставят объемные матрицы. Для замены нижних плит опускают коромысла 14, отсоединяют провода электронагревателей и датчиков температуры от клеммного зажима, вынимают ось, соединяющую коромысло с плитой. Затем извлекают из плит датчики температуры и вставляют их в объемные пуансоны. Пуансоны закрепляют на коромыслах, совместив их с матрицами, и присоединяют провода электронагревателей и датчиков температуры к клеммным зажимам, укрепленным на коромыслах.
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Рисунок 46 Пневматическа принципиальная схема машины ДВ-1-О:            ВН – кран; ВД – фильтр-влагоотделитель; РД – клапан регулировочный;    МП – маслораспылитель; Ц1,Ц3 – цилиндры верхние; Ц2,Ц4 – цилиндры нижние; Р1-Р4 – пневмораспределители; Г1-Г4 – глушители  

Машина ДВ-О по конструкции принципиально не отличается от машины ДВ-1-О. В конструкции машины ДВ-1-О внесены следующие изменения: верхние цилиндры имеют сдвоенные поршни, что создает большее усилие на склеиваемые детали; электрооборудование надежнее и улучшено его расположение; станина машины имеет более устойчивую конструкцию со съемными кожухами и дверцами, что улучшает доступ к механизмам, приборам и электроаппаратуре. Принципиальная пневматическая схема машины ДВ-1-О дана на рис. 46.

Неполадки в работе машины и их причины: 

a) Утечка воздуха через втулки штоков верхнего и нижнего цилиндров. Причина: пришли в негодность уплотнительные манжеты, которые следует заменить.

b) Неравномерные (толчками) ход штока нижнего цилиндра. Причина: отсутствует смазка на внутренней поверхности цилиндра. Заполнить маслом И-30А маслораспределитель.

c) Медленно опускается и подымается верхняя плита (пуансон). Причина: пришли в негодность манжеты на поршне, и воздух перепускается из одной полости цилиндра в другую. Надо заменить изношенные манжеты.

d) Не подается воздух в верхний цилиндр. Причины: конечный выключатель 15 (см. рис. 45) не включает электромагнит пневмораспределителя, неисправна катушка электромагнита, заклинило золотник пневмораспределителя. Установить конечный выключатель 15 так, что бы при опускании верхней плиты коромысло 14 обеспечивало замыкание контактов; заменить неисправную катушку и прочистить пневмораспределитель.

e) Пресс-секция не включается при нажатии на пусковые кнопки. Причины: оборвана электросеть или неисправны предохранители, трансформатор цепи управления или электромагнит пневмораспределителя. Следует заменить трансформатор, предохранители и электромагнит.

f) Пресс-секция не выключается, и рабочие органы не возвращаются в исходное положение. Причины: не замыкаются контакты конечного выключателя и промежуточного реле, неисправно реле времени. Необходимо конечный выключатель закрепить в таком положении, при котором его контакт замыкается по достижении верхней плитой крайнего нижнего положения; отрегулировать контакт промежуточного реле; заменить реле времени. Для приведения рабочих органов в исходное положение надо нажать на аварийные кнопки 3.
g) Время выдержки прессования не стабильно. Причина: неисправно реле времени, которое следует заменить.

h) Верхняя плита (пуансон) не нагревается. Причины: неисправны предохранители и электронагреватели, вышел из строя трансформатор питания электронагревателей, плохой контакт в клеммном зажиме электронагревателя. Надо заменить предохранители, электронагреватель, трансформатор и подтянуть гайки в клеммном зажиме.

i) Верхняя плита (пуансон) перегревается. Причины: неисправен датчик регулятора температуры.

2.3 Оборудование для затяжки скобками бочков заготовки обуви рантового метода крепления

Для затяжки скобками бочков заготовки верха обуви рантового метода крепления применяется машина 02087/Р1.
Таблица 30 Основные технические и технологические данные машины 02087/Р1

	Частота вращения главного вала, об/мин
	135

	Диаметр проволоки для скобок, мм
	0,54

	Длина скобки, мм
	8-10

	Высота от пола до рабочих органов машины, мм
	1200-1300

	Характеристики трансформатора:
	

	    мощность, кВА
	0,25

	    напряжение электрического тока, В:
	

	        на первичной обмотке
	380

	        на вторичной обмотке
	24

	Характеристика электродвигателя:
	

	    Мощность, кВт
	0,4

	    Частота вращения, об/мин
	895

	    Напряжение электрического тока в силовой сети, В
	380

	Габарит, мм:
	

	    по фронту
	900

	    глубина
	1050

	    высота
	1800

	Масса, кг
	380


Технологический процесс на машине 02087/Р1 осуществляется следующим образом. Колодку с надетой на нее заготовкой внутренней стороной губы рантовой стельки вручную прижимают к упору, а затем, нажимая на пусковую педаль, включают машину и с помощью коленного рычага включают клещи. Клещи захватывают край заготовки, вытягивают ее, перегибают через грань колодки и укладывают на стельку. Скобка, изготовленная скобочным механизмом машины с помощью молоткового механизма, прошивает заготовку и губу стельки, загибаясь на упоре и скрепляя детали.
Для прикрепления затяжной кромки следующей скобкой вручную передвигают обувь, ориентируя ее по упору, на расстояние, равное шагу скобок. Затяжка заготовки производится последовательно при непрерывной работе машины.

На машине установлено местное низковольтное освещение.

Привод машины – от индивидуального электродвигателя через плоскоременную передачу.

Машины 02087/Р1 поставляет объединение Инвеста (ЧССР).
2.4 Оборудование для затяжки пластинами носочной части заготовки обуви
Для затяжки пластинами носочной части заготовки обуви клеевого и рантового методов крепления применяются машины АСГ-26, АСГ-18 и 02097/Р5.

Технологический процесс на машине АСГ-26 осуществляется следующим образом. Полупару устанавливают следам вверх на пяточный и носочные упоры суппорта, закрепляют прижимной планкой и, нажимая на педаль, включают машину. Носочная часть обуви обжимается пластинами, совершающими сложное движение. Одновременно вручную расправляют затяжную кромку. Затем освобождают педаль, останавливают машину, носочную часть обуви клеевого метода крепления закрепляют металлическим гребешком и снимают обработанную полупару. При обработке обуви рантового метода крепления затяжную кромку в носочной части закрепляют вокруг губы рантовой стельки обвязочной проволокой.

Таблица 31 Основные технические и технологические данные машин
	Показатель
	АСГ-26
	АСГ-18
	02097/Р5

	Производительность, пар обуви в час
	70
	62-70
	62

	Частота вращения эксцентрикового вала, об/мин
	25,3
	24
	-

	Высота от пола до рабочих органов машины (регулируема), мм
	-
	1250
	-

	Характеристика электродвигателя:
	
	
	

	мощность, кВт
	0,6
	0,6
	0,7

	напряжение электрического тока в силовой сети, В
	220/380
	380

	Габарит, мм:
	
	
	

	по фронту
	800
	800
	800

	глубина
	1100
	1200
	1100

	высота
	1450
	1450
	1400

	Масса, кг
	340
	410
	396


Машины 02097/Р5 поставляет объединение Инвеста.
Выпуск машин АСГ-18 прекращен.

2.5 Машина для обрезки избыточного материала в носочной части 02016/Р2

Машина предназначена для обрезки избыточного материала в носочной части затянутой на колодке рантовой обуви.
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Рисунок 47 Машина 02016/Р2

Таблица 32 Техническая характеристика машины 02016/Р2

	Производительность машины, пар/8ч
	1500

	Установленная мощность, кВт
	0,2

	Габариты машины: ширина, мм
	776

	глубина, мм
	770

	высота, мм
	1557

	Масса машины, кг
	170


2.6 Машина для пришивания ранта к губе стельки   МВР-1
При изготовлении обуви рантового и рантоклеевого методов крепления низа подошву пристрачивают к ранту, предварительно прикрепленному к губе стельки. Рант к губе стельки и прилегающей к ней затяжной кромке заготовке верха обуви однониточным цепным швом прикрепляют на машинах МВР-1 и 03030/Р2, имеющих одинаковую конструкцию. Стежки цепного шва, расположенные с наружной стороны, укладываются в специальный желобок на ранте.
Для пришивания ранта применяют льняные или капроновые нитки, которые при прохождении через бачок машины пропитываются расплавленным варом. Температура вара в бачке от 90 до 100 °С. При прохождении через рабочие органы машины температура ниток поддерживается электронагревателями. Температура электронагревателей регулируется трансформатором. Электронагреватели включают за 30-40 мин до начала работы.

Таблица 33 Техническая характеристика машин МВР-1 и 03030/Р2

	
	МВР-1
	03030/Р2

	Производительность, пар мужской обуви в час
	80
	63

	Частота вращения, мин-1
	
	

	главного вала
	530; 585
	-

	электродвигателя
	-
	900

	Размеры обрабатываемой обуви
	270-470
	270-470

	Длина стежка, мм
	4-10
	4-10

	Номера игл типа 0898
	204; 224; 240
	204; 224; 240

	Габарит, мм
	810×1020×1650
	820×1020×1710

	Масса, кг
	332
	395


Машина МВР-1 состоит из станины и головки. Станина состоит из основания 1 (рис. 48, а) и колонки 2. к колонке прикреплен стол 5 для укладки пары обуви. К столу 5 снизу прикреплен ящик 4 с электрооборудованием. На нижней стенке ящика 4 размещено два выдвижных ящика 3 для инструмента. К левой стороне колонки прикреплена коробка 11 для установки бобины ниток, к задней стенке – кронштейн с бачком 10 для пропитывания нитки. В задней части основания 1 имеется прилив с вертикальным отверстием, в котором закреплен хвостовик плиты 8. На плите 8 установлен электродвигатель 9 с фрикционной муфтой включения. 
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Рисунок 48 Машина МВР-1 (а) и ее рабочие органы (б)

В головке 6 расположены главный вал и все механизмы машины. Все движущиеся части механизмов сверху закрыты кожухом 7.

 Машина включается нажатием на педаль 12.
Технологическая операция на машине выполняется следующим образом. После заправки нитки накидывают конец увлажненного и провяленного ранта бахтармяной стороной вверх на поддерживающий крючок 7 (рис. 48, б) и вставляют его справа налево в отверстие рантоводителя 2.
Колодку 9 с затянутой заготовкой верха обуви устанавливают на машину так, чтобы внутренний угол губы стельки упирался в стелечный упор (лапку) 8, а боковая поверхность колодки прижималась к боковому упору 1. Придерживая рукой свободный конец пришиваемого ранта, нажатием на педаль включают машину. При вращении главного вала игла 3, двигаясь по криволинейной траектории, прокалывает рант, заготовку верха и губу и выходит наверх. Нитенакидыватель 5 обводит нитку вокруг иглы. В это время крючок 4 оттягивает нитку, способствуя ее  накидыванию на крючок иглы.
Затем игла движется назад, протягивая ниточную петлю через отверстие в скрепляемых деталях, после чего лапка передвигает изделие влево на шаг строчки. Во время перемещения изделия боковой упор и рантоводитель освобождаются от заклинивания и рантоводитель отходит назад. После перемещения изделия боковой упор и рантоводитель самоустанавливаются, боковой упор прижимается к колодке, а рантоводитель прижимает рант к губе стельки.
При каждом цикле работы движения рабочих органов повторяются, но игла при новом проколе деталей оставляет предыдущую петлю на поверхности ранта, а следующую петлю протаскивает через нее, образую цепной шов. Вместе с иглой стежки утягивает ролик 6.
По окончании строчки педаль освобождают, и рабочие органы машины останавливаются в исходном положении. После этого вручную обрезают рант и нитку у последнего стежка.

Машина имеет механизмы иглы, иглонаправителя, лапки, нитенакидывателя, крючка, рантоводителя, бокового упора, утягивания стежков, торможение нитки и привода.

2.7 Машина для обрезки избыточного материала у внутреннего края ранта 04128/Р3
Машину используют в производстве рантовой обуви для обрезки избыточного материала у внутреннего края ранта после его пристрачивания к заготовке верха. 
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Рисунок 49 Машина 04128/Р3.
Таблица 34 Техническая характеристика машины 04128/Р3

	Производительность, пар/час
	до 150

	Обороты ножа, об/мин
	2000

	Скорость подачи, м/с
	0,235

	Обороты шлифовального круга, об/мин
	2800

	Габариты машины: 
	

	ширина × глубина × высота
	905×1050×1640

	Масса машины с отсасывающей установкой, кг
	380


2.8 Машина для околачивания ранта обуви 04268/Р1.
Применяется для околачивания ранта,  пришитого к  губе стельки.
Технологический процесс на машине 04268/Р1 осуществляется следующим образом. Полупару обуви устанавливают следом вверх рантом на столик машины под непрерывно движущийся молоток, который, ударяя по ранту, околачивает его. Обувь транспортируется вручную.

Для удобства перемещения машина снабжена в монтированными в основание станины убирающимися роликами.
 На машине установлено местное низковольтное освещение.
 Привод машины – от индивидуального электродвигателя через клиноременную передачу.
Таблица 35 Основные к технологические данные машины 04268/Р1
	Производительность, пар обуви в час
	125-250

	Число ударов молотка в минуту     
	1500

	Характеристика электродвигателя
	

	мощность, кВт
	0,3

	частота вращения, об/мин
	2775

	напряжение электрического тока, В
	380
	220/380

	Габарит, мм
	
	

	По фронту
	750
	480

	глубина
	770
	725

	высота
	1260
	1430

	Масса, кг
	150
	152


Машины 04268/Р1 поставляет объединение Инвеста.
2.9 Оборудование для накладывание подошв на след обуви рантового метода крепления
Для накладывания подошв на след обуви ниточных методов крепления приме​няются машины МНП, НПС, 04041/Р1.
Машина МНП (электрогидравлического действия) обеспечивает центрированное накладывание подошв на след обуви рантового метода крепления, приформовывание и предварительное приклеивание их с одновременным приклеиванием ранта.

Технологический процесс на машине МНП осуществляется следующим образом. Полупару обуви следом вверх устанавливают в центрирующий механизм правой или левой рабочей секции так, чтобы пластины центрирующего механизма вошли под рант обуви, после чего подошву ориентируют по центрирующим упорам. Затем обрабатываемая полупара обуви автоматически перемещается под формующую подушку. Происходят приформовывание и предварительное приклеивание подошвы. Далее обработанную полупару обуви снимают, и цикл повторяется.

Переключение машины  на производительность 150 пар в час вместо 125 осущест​вляется рукояткой.

На машине можно обрабатывать обувь восьми смежных размеров без переналадки рабочих органов.

При включении электродвигателя рабочие органы машины совершают непрерыв​ное циклическое движение. Машина останавливается педалью.

Для удобства перемещения машина снабжена вмонтированными в основание станины   убирающимися   роликами.

На машине установлено местное низковольтное освещение. Привод машины — от индивидуального электродвигателя через редуктор.

Машина НПС отличается от машины МНП конструкцией.

Машина 04041/Р1 отличается от машины МНП количеством секций, отсутствием приспособления для центрированного накладывания подошв и приклеивания ранта, наличием электромеханического привода вместо электрогидравлического и конструк​цией. Производительность машины 125 пар обуви в час.

Таблица 36 Основные технические и технологические данные машин

	Показатель
	МНП
	НПС
	04041/Р1

	Производительность, пар обуви в час
	125,150
	150
	-

	Время выдержки под давлением, с
	до 3
	5 – 180
	-

	Количество рабочих секций, шт.
	2
	2
	-

	Рабочий ход формующей подушки, мм
	40
	120
	-

	Твердость  резины формующей  подушки по Шору
	30-40
	82±5
	-

	Размеры обрабатываемой обуви
	17
	30
	-

	Давление в гидросистеме, кгс/см2
	20-30
	5-30
	-

	Расстояние от пола до рабочих органов машины, мм
	950
	1000
	-

	Характеристика насоса:
	
	
	

	марка
	Л1Ф-5
	Л1Ф-12

	давление, кгс/см2
	65
	65

	производительность, м/мнн.
	5
	12

	применяемое масло
	Индустриальное-20

	Характеристика электродвигателя:
	
	
	

	тип
	АО-41-6
	-
	-

	мощность, кВт
	1,0
	1,0
	1,0

	частота вращения, об/мин
	930
	930
	900

	напряжение  электрического  тока   в силовой сети, В

	220/380
	380

	Габарит машины с компрессором, мм:
	
	
	

	по фронту
	1010
	870
	1600

	глубина
	850
	975
	1170

	высота
	1225
	1560
	1500

	Масса машины, кг
	695
	880
	790


Машины 04041/Р1 поставляет объединение Инвеста.

 Выпуск машин МНП и НПС прекращен.
2.10 Оборудование для обрубания подошв обуви рантового метода крепления
Для обрубания припусков подошвы и ранта из натуральных и искусственных кож обуви рантового метода крепления применяется машина 04033/Р2.
Технологический процесс на машине осуществляется следующим образом. При обрубании без подрезания подошвы обувь устанавливают следом к подошвенному упору, ориентируя ее по боковому упору, который определяет ширину оставляемого края подошвы. Нажимая на правую педаль, включают машину. Происходит прижатие и склеивание подошвы и ранта по краю, обрубание краев подошвы и ранта ножом, движущимся возвратно-поступательно, и транспортирование  обуви.   Одновременно трущиеся поверхности деталей машины принудительно смазываются.

При обрубании с одновременным подрезанием подошвы на ходу машины регулируют расстояние от порезки на внутренней стороне геленочной части подошвы до края последней, перемещая подвижный упор левой педалью.
Для удобства перемещения машина снабжена вмонтированными в основание станины убирающимися роликами.
На машине установлено местное низковольтное освещение. Привод машины – от индивидуального электродвигателя через клиноременную передачу.
Таблица 37 Основные технические данные машины 04083/Р2

	Частота вращения главного вала, об/мин


	900

	Шаг транспортирования, мм
	6

	Ход ножа, мм
	25

	Характеристика электродвигателя:
	

	мощность, кВт
	0,3

	частота вращения, об/мин
	1400

	напряжение электрического тока в силовой сети, В
	

	Габарит, мм: по фронту × глубина × высота
	820×1050×1600

	Масса, кг
	243


Машины 04033/Р2 поставляет объединение Инвеста. 
2.11 Машина СПР для пристрачивания подошв

 Перед пристрачиванием подошв обуви рантового метода крепления могут выполняться следующие операции: выравнивание рантового шва, прессование узла рант-губа стельки, спуска​ние и закрепление концов ранта, околачивание ранта и надсекание его в носочной части, удаление стелечных креплений, прикрепление подпяточников и геленков, простилание следа, на​мазка клеем следа обуви и подошв, сушка клеевой пленки, увлажнение и провяливание кожаных подошв (подложек), на​кладывание и обрубание подошв или подложек.
В зависимости от метода крепления подошву 1 (рис. 50 ,а) пристрачивают к ранту 2, предварительно скрепленному с заго​товкой 3,  стелькой 4 и простилкой 5, или непосредственно к заготовке верха 3 (рис. 50, б) совместно с декоративным ран​том 6. Для предохранения от истирания стежки со стороны ходовой части подошвы 1 укладывают в канавку, которая выполняется во время пристрачивания подошвы на машине или заранее.

Подошвы пристрачивают капроновыми или льняными нитками.​ Нижняя (основная) нитка сматывается с бобины и проходит через укрепленный на машине бачок, где пропитывается  мыльной эмульсией. Верхняя (челночная) нитка пропитывается варом и наматывается на шпулю вне машины. Челночное устройство снабжено электронагревателем, который предот​вращает застывание вара на нитке в шпуле, вставленной в челнок, и разогревает вар на нитке сменной шпули, предварительно устанавливаемой на машину. 
Пропитка эмульсией улучшает прохождение нижней нитки через рабочие органы машины, а пропитка ва​ром верхней нитки предохраняет шов от гниения при эксплуа​тации обуви.
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Рисунок 50 Крепление подошвы к ранту (а)                                                          и заготовке верха обуви (б)

При трении о рабочие органы машины прочность нижней нитки уменьшается, поэтому ее толщина должна быть больше, чем толщина верхней. Этим достигается примерно равная прочность обеих ниток в стежке.
 Для прикрепления подошв двухниточным челночным швом применяют машины СПР (СССР), 03028/Р1, 03028/Р11 (ЧССР) и 10SS фирмы УСМ, имеющие одинаковую конструкцию. Машина 03028/Р11 в отличие от других  машин  имеет  механизм намотки шпуль. При  работе машины из-за покрытия кожуха специальной краской и изменения  конструкции  подшипников шум значительно снижен.

Таблица 38 Техническая характеристика машин 

	Показатели
	СПР
	03028/Р1

	Производительность, пар подошв в час
	До 70
	До 75

	Частота вращения главного вала, мин-1
	720 и 1000
	-

	Толщина скрепляемых материалов, мм:
	
	

	кожи
	До 12
	До 15

	прочих
	До 18
	-

	Длина стежка, мм
	1,5 - 8
	5

	Номера
	
	

	игл типа 0905
	165, 175, 200, 206
	-

	шильев типа 0901
	140, 155, 165, 180
	-

	Температура челночной нитки, °С
	60-70
	60-70

	Размеры обрабатываемой обуви
	180-305
	-

	Установленная мощность, кВт
	1,5
	1,35

	Габарит, мм
	900×1026×1590
	900×1030×1540

	Масса, кг
	400
	380


Машина СПР предназначена для прикрепления подошв к ранту или затяжной кромке заготовки верха вместе с рантом двухниточным швом при изготовлении обуви рантового, доппельного, «Парко» и сандального методов крепления низа. Машина электромеханическая, с ножным включением и автомати​ческим остановом главного вала в исходном положении.
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Рисунок 51 Машина СПР
Машина СПР состоит из двух частей: станины и головки. К станине относятся основание 1 (рис. 51), колонка 9 и стол 7.
В основании 1 машины закреплены две педали. Левая пе​даль 2 служит для пуска машины, а правая 10 – для подъема прижимной лапки и освобождения полупары после пристрачива​ния подошвы. К основанию прикреплена плита 16, на которой установлен электродвигатель 15.
Стол 7 предназначен для установки пары обуви перед пристрачиванием. К столу 7 прикреплена коробка 14, в которую вставляют бобину с нижней ниткой.

К колонке 9 сзади при​креплен бачок 13, в который заливают эмульсию для про​питки нижней нитки.

Снизу к столу 7 прикреп​лены инструментальный ящик 8 и ящик 3, в котором смонтировано электрообору​дование машины. На передней
стенке ящика 3 расположены три переключателя для вклю​чения и выключения соответ​ственно электродвигателя 15, электронагревателя 4 челноч​ного устройства и местного ос​вещения.

В головке расположены все рабочие механизмы, закрытые откидывающимся кожухом 5. На плите 12 установлены три опоры, в которых вращается главный вал машины с закрепленными на нем кулачками.

Ля наладки механизмов на наружной цилиндрической поверхности
одного из кулачков имеется шкала. Главный вал устанавливают в нужное положение при повороте вручную маховика 6. Шкала имеет 100 делений. В исходном положении против указателя должно находиться деление 0.

Сверху машины установлен ручной смазочный многопоточный насос 11 для  централизованного смазывания отдельных узлов.
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Рисунок 52 Рабочие органы машины СПР
Технологическая операция на машине осуществляется следующим образом. После разогревания челночного устройства со шпулей и заправки нижней нитки берут со стола подготовленную полупару с предварительно наложенной подошвой сле​дом вверх левой рукой за пяточную часть, а правой – за носочную. Пальцами левой руки прижимают рант к подошве снизу, а концы ниток – сверху, Затем устанавливают полупару ран​том на столик 8 (рис. 52 ) так, чтобы затянутая на колодку заготовка верха обуви боковой поверхностью упиралась в край столика, и нажимают на левую педаль. При этом опускается прижимная лапка 7 и прижимает край подошвы с рантом к столику 8. Одновременно правая педаль автоматически освобож​дается. При дальнейшем нажатии на левую педаль главный вал растормаживается и машина включается.

После включения машины спрессованные между столиком 8 и прижимной лапкой 7 подошва и рант прокалываются снизу шилом 9. Затем прижимная лапка 7 приподнимается, освобождая подошву и рант, а шило 9, двигаясь влево, транспортирует полупару на установленный шаг строчки. После этого лапка за​жимает детали, шило опускается, а в проколотое отверстие сверху входит игла 6. В нижней положении игла останавлива​ется, а нитенакидыватель 2 с помощью нижнего крючка 5 набрасывает на нее нитку. При обратном движении вверх крючок иглы 6 захватывает нижнюю нитку и протаскивает ее в виде петли через скрепляемые детали. После выхода иглы из по​дошвы верхний крючок 5 подхватывает одну ветвь петли нитки и оттягивает ее вверх. При этом петля расширяется и захваты​вается вращающимся носиком челнока 4. Одновременно игла немного опускается, сбрасывает нитжу со своего крючка и за​тем поднимается в исходное положение. В это время челнок обводит петлю нижней нитки вокруг шпули с верхней ниткой, переплетая их. Затем стежок утягивается роликами 1.

Перед утягиванием нижняя нитка зажимается задним тор​мозом 11, что предотвращает сматывание ее с бобины в мо​мент утягивания. После утягивания задний тормоз 11 освобож​дает нижнюю нитку, а передний тормоз 12 зажимает ее. При этом вилка 10, опускаясь, сматывает с бобины порцию нитки для следующего стежка, Длина сматываемой нитки зависит от толщины скрепляемых деталей и автоматически регулируется прижимной лапкой 7. Цикл образования одного стежка осуще​ствляется за один оборот главного вала.

После выполнения строчки левую педаль отпускают и ма​шина должна автоматически остановиться в тот момент, когда рабочие органы займут исходное положение. Нажатием на пра​вую педаль поднимают прижимную лапку 7 и освобождают полупару обуви.

Машина имеет съемный боковой упор, позволяющий направ​лять полупару при строчке не по боковой поверхности заготовки верха, а по грани подошвы. На машине можно устанавливать лапку с ножом для образования порезки в кожаных подошвах, лапку со скосом для подъема и отгибания края порезки, пред​варительно сделанной на резиновой подошве, столик с направ​ляющим пазом для подачи декоративного ранта.

Машина имеет механизмы шила, иглы, иглонаправителя, верхнего крючка, смазывания иглы, нитенакидывателя, нижнего крючка, челнока, утягивания стежков, переднего тормоза ниж​ней нитки, подачи нижней нитки, заднего тормоза нижней нитки, прижимной лапки и привода.

Механизм шила. Шило 1 (рис. 53 ,а) предназначено для прокалывания скрепляемых деталей и транспортирования полу​пары на шаг строчки. При работе машины шило совершает качательное движение вверх-вниз и возвратно-поступательное дви​жение влево-вправо. Последовательность этих движений пока​зана на рис. 53 ,б.
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Рисунок 53 Механизм шила машины СПР (а),                                            траектория движения шила (б), положение главного                                           вала при установке (в) и регулировке (г) шила
На участке АВ шило движется по дуге вверх, прокалывая детали. На участке ВС оно перемещается влево, транспортируя изделие на шаг стежка. На участке СD шило, опускаясь, выходит из скрепляемых деталей и на участке DА, продолжая опускаться, движется вправо до исходного положения А.
Эти движения передаются шилу по двум  кинематическим цепям.
Шило 1 (см. рис. 53 , а) винтом 19 закреплено в шиловодителе 2, который закреплен на пальце 18. Пространственными шаровыми шарнирами серьга 8 соединена с шиловодителем и рычагом 4, качающимся на неподвижной оси. Средняя часть ры​чага 4 шарнирно соединена с шатуном 5, головка которого надета на правый кривошип главного вала. Кривошип передает шилу 1 качательное движение вокруг оси пальца 18, вставлен​ного в отверстие ползуна 16.
Движение вправо и влево шило 1 получает от кулачка 6, в пазу которого находится ролик 7, закрепленный на заднем конце двуплечевого рычага 8. Передний конец рычага 8 имеет паз криволинейной формы, в который снизу вставлен ползун (на рис. 53 не показан), соединенный с рукояткой 12. Рукоятка 12 надета на ось 14, которая закреплена в пластине 15. Пластина 15 сверху имеет паз, в который вставлен ползун 16, соединенный с пластиной 15 винтом 13. При вращении кулачка 6 рычаг
8 совершает качательное движение вокруг оси 9 и через ру​коятку 12, ось 14, пластину 15 и винт 13 передает ползуну 16 движения вправо-влево по направляющим 10 и 17. От ползуна 16 через палец 18 движение передается шиловодителю 2 с ши​лом 1.

Регулировки. Чтобы правильно установить шило, сле​дует маховиком 6 (см. рис. 51 ) повернуть главный вал в поло​жение, когда указатель 20 (см. рис. 53, в) будет находиться против деления 37 шкалы на кулачке 6. В этот момент встав​ляют шило и фиксируют его. Затем поворачивают главный вал до совмещения указателя 20 с делением 48 на шкале (рис. 53, г). В этом положении устанавливают шило так, чтобы расстояние между его острием и острием иглы составляло 5-6 мм, после чего вновь возвращают главный вал до совмещения указателя с делением 37 и закрепляют шило.

В крайнем левом положении шило должно находиться точно против иглы. Положение шила регулируют винтом 13 (см. рис. 53 , а).

Длину стежков изменяют перестановкой рукоятки 12 вперед или назад, причем крайнее левое положение шила остается по​стоянным. Это объясняется тем, что в крайнем левом положе​нии ползуна 16 ось криволинейного паза переднего конца ры​чага 8 является дугой окружности с центром, расположенным на оси поворота рукоятки 12. Рукоятка 12 фиксируется защел​кой и гребенкой, а также закрепляется штифтами 11. Штифты, которые можно переставлять, являются упорами для рукоятки при изменении длины стежка.

Механизм иглы. Игла 1 (рис. 54, а) протаскивает нитку че​рез скрепляемые детали и вместе с верхним крючком передает ее челноку.

На участке АВ (рис. 54, б) игла движется по дуге вниз и проходит через отверстие, образованное шилом в скрепляемых деталях. В точке В игла останавливается и на нее нитенакидывателем и нижним крючком набрасывается нитка. На участке ВС игла движется вверх, протаскивая петлю нитки через рант и подошву. При движении иглы вверх верхний крючок подхва​тывает одну ветвь петли. Когда носик челнока войдет в петлю, игла на участке С опустится и сбросит нитку со своего крючка. На участке А игла перемещается вверх, возвращаясь в исход​ное положение.

Игла 1 (см. рис. 54, а) закреплена гайкой 15 в игловодителе 16, который через серьгу 14 шарнирно соединен с рычагом 18, имеющим возможность качаться на оси 11. Средняя часть рычага 13 шарнирно соединена с шатуном 12, головка которого охватывает левый кривошип главного вала 10. При вращении  главного вала  шатун  перемещает рычаг  13,  который  через  серьгу 14 сообщает  карательное  движение  игловодителю 16 с иглой 1.
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Рисунок 54 Механизмы иглы и иглонаправителя   (а)                                   машины СПР, траектория движения иглы (б)                                                           и положение главного вала (в) при установке иглы
Регулировка. Для установи иглы главный вал следует повернуть в положение, при котором указатель будет находиться против деления 88 (рис. 54, в) шкалы. В этот момент иглу вставляют в зажим игловодителя так, чтобы углубление крючка иглы находилось на уровне верхней плоскости столика, и закрепляют ее гайкой.

Правильность установки иглы проверяют, выполняя пробную строчку и поворачивая главный вал от руки.

Механизм иглонаправителя. Иглонаправитель 2 (см. 54, а) придает игле повышенную устойчивость. Он прикреплен к зубчатому сектору 3, который установлен на шейке игловодителя, являющейся осью. Зубчатый сектор 3 сцеплен с шестерней 7.

Колебательное движение иглонаправителя передается от левого паза  кулачка 9, закрепленного на главном валу, через рычаг 8, зубчатые секторы 6 и 5, валик 4 с шестерней 7. 

Регулировка. Иглонаправитель должен быть расположен на расстоянии 1 мм от игловодителя в момент, когда игла находится в крайнем нижнем положении. Для правильной установки иглонаправителя освобождают крепежный винт в зубчатом секторе 5 и поворачивают валик 4 с шестерней в нужное положение.
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Рисунок 55 Механизмы верхнего крючка и сма​зывания                                   иглы (а) машины СПР и положение главного вала при                                       уста​новке верхнего крючка (б)
Механизм верхнего крючка. Верхний крючок 3 (рис. 55, а) захватывает одну ветвь петли, образованной нижней ниткой и протянутой иглой через скрепляемые детали, расширяет ее, спо​собствуя захвату нижней нитки носиком челнока. Верхний крю​чок 3 закреплен на переднем конце рычага 6 и вместе с ним совершает качательное движение вокруг оси 11. Это движение рычагу 6 передается от паза кулачка 14, в который вставлен ролик 12, установленный на пальце 13 и закрепленный на зад​нем конце рычага 6.

Регулировки. Верхний крючок должен быть установлен в зажиме 5 так, чтобы в момент совмещения указателя с деле​нием 98 (рис. 55, б) на шкале острие крючка находилось на 2 мм ниже острия иглы и точно в плоскости ее оси. Для пере​мещения верхнего крючка в зажиме 5 (см. рис. 55, а) вверх или вниз предварительно освобождают гайку 2, а для поворота крючка 3 вместе с зажимом 5 ослабляют гайку 4.

Механизм смазывания иглы. Игла принудительно смазыва​ется для облегчения прохождения сквозь упругие материалы. Смазывание осуществляется фетровой подушечкой 1, укреплен​ной на рейке 8, которая получает движение вверх-вниз от ше​стерни 7. Шестерня 7 входит в зацепление с зубчатым сектором 9, закрепленным на качающемся рычаге 6. Масло поступает на фетровую подушечку 1 из масленки 10. Двигаясь вниз, поду​шечка касается иглы и смазывает ее.

Механизм нитенакидывателя. Нитенакидыватель набрасы​вает нижнюю нитку на крючок иглы в тот момент, когда игла находится в крайнем положе​нии. Нитенакидыватель 1 (рис. 56 , а), сквозь отверстие которого протянута нижняя нитка, совершает сложное дви​жение вокруг   иглы, которое передается ему от паза ку​лачка 7 через систему шарнирно соединенных рычагов 6, 5, 8, 9, 3 и 4. Рычаги 6 и 8 ус​тановлены на осях,   закреп​ленных в головке машины, а рычаг 3 надет на неподвиж​ную эксцентриковую втулку 2.

Регулировки. Нитенакидыватель устанавливают так, чтобы в момент    совпадения указателя с делением 69 (рис. 56, б) шкалы он находился впереди иглы на 2 мм. При деления 77 (рис. 56, в) с указателем нитенакидыватель должен находиться на расстоянии 5-6 мм справа от иглы. Положение нитенакидывателя регулируют, поворачивая его и перемещая в зажиме рычага 4 (см. рис. 56, а) или поворачивая эксцентриковую втулку 2.
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Рисунок 56 Механизм нитенакидывателя (а)                                                машины СПР и положения главного вала (б, в)                                                      при установке нитенакидывателя

Механизм нижнего крючка. Нижний крючок 1 (рис. 57, а)  оттягивает нижнюю нитку в момент ее набрасывания нитенакидывателем на иглу, чем способствует захвату крючком иглы нижней нитки. Нижний крючок перемещается вперед-назад. Движение крючку передается от правого паза кулачка 3 через рычаг 4, качающийся на оси 2.

 Механизм челнока. Челнок захватывает петлю нижней нитки и обводит ее вокруг шпули, образуя переплетение. Челнок также участвует в  утягивании стежков.

 Челнок 14 (рис. 57, б) непрерывно вращается против часовой стрелки с частотой, в два раза превышающей частоту вращения главного вала. Вращение челноку 14 передается от зубчатого венца кулачка 8 через шестерню 7, пару конических шестерен 9 и 10, валик 11, на котором закреплена каретка 12 с челноком 14.

Шестерни 7 и 9 соединены предохранительным устройством, состоящим из клинового пальца 17 и действующей на него пружины 16. При защемлении нитки в челночном устройстве палец 17 под действием возросшего сопротивления вращению отожмется от шестерни 9 и она остановится, что предотвратит поломки деталей челночного устройства.
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Рисунок 57 Механизмы нижнего крючка (а)                                                             и челнока (б)  ма​шины СПР
Винты 3 прижимают крышку 4 к челноку через пружины, обеспечивающие работу челнока при наличии на нитке неболь​ших утолщений и при возникновении сопротивлений его дви​жению.
Регулировки. Чувствительность предохранительного уст​ройства регулируют, изменяя сжатие пружины 16 с помощью гаек 15.
Носик челнока должен подходить к нижней нитке и захва​тывать ее в момент движения иглы вниз на участке СD (см. рис. 54, б), соответствующий моменту сбрасывания нитки с крючка иглы. Если носик челнока подходит к нитке раньше или позже, необходимо проверить зацепление зубчатых колес, которые имеют метки. Нитка со шпули проходит под пластинча​той пружиной 1 (см. рис. 57, б) на шпульном колпачке 13. Сте​пень натяжения верхней (челночной) нитки регулируют, изме​няя давление пластинчатой пружины с помощью винта 2.
Для свободного прохода нитки между колпачком 13 и ры​чагом 5 должен быть зазор. Зазор регулируют упорным винтом 6 и эксцентриковым пальцем, на котором поворачивается ры​чаг 5.
Механизм утягивания стежков. Стежки, образованные в результате переплетения нижней и верхней ниток, утягиваются ро​ликом 1 (рис. 28, а), свободно вращающимся на пальце, за​крепленном на конце рычага 2. Рычаг 2 совершает качательное движение вверх-вниз, которое передается ему от двухпрофильного кулачка 11 через трехплечий рычаг 10, серьгу 9, рычаг 8 и вал 7.
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Рисунок 58 Механизм утягивания стежков и переднего                                 тормоза нижней нитки (а) машины СПР, положение                                   главного вала при регулировании усилия торможения (б)

Постоянное натяжение нижней нитки в любой момент цикла обеспечивается роликом 3, расположенным на конце подпружиненного рычага 4.

Регулировки. Натяжение нитки регулируется поворотом хомута 6, изменяющего степень закручивания пружины 5. Верхнее и нижнее положения рычага 4 с роликом 3 ограничиваются упорами.

Механизм переднего тормоза нижней нитки. В момент подачи с бобины нижняя нитка затормаживается путем прижатия ее тормозным рычагом 16 к ролику 17. Рычаг 16 совершает качательное движение на оси 15, которое передается ему от правого паза кулачка 12 через двуплечий рычаг 13 и тягу 14.

Регулировки. Усилие торможения нижней нитки регули​руется изменением длины тяги 14 в месте ее соединения с ры​чагом 13 в тот момент, когда указатель совпадает с делением 6 (рис. 58, б) шкалы. При этом нитка должна туго проходить между роликом 17 (см. рис. 58, а) и рычагом 16, но не сми​наться ими.

Механизм подачи нижней нитки. Предназначен для подачи и автоматического регулирования подачи нижней нитки в зави​симости от суммарной толщины скрепляемых деталей в месте образования стежка.

Нитка 1 (рис. 59) с бобины проходит через отверстия в направляющих 2 и 5, закрепленных на рычаге 3. Порция нитки, необходимая для образования очередного стежка, сматывается при опускании вилки 4, закрепленной на конце рычага 7. Ры​чаг 7 совершает колебательное движение относительно оси 6, которое он получает от правого паза кулачка 10 через ролик 9, рычаг 15 и тягу 8.

Длина подачи нитки изменяется при изменении положения рычага 3 по высоте. При опускании рычага 3 длина петли между направляющими 2 и 5 уменьшается, а при подъеме — увеличивается. Вверх-вниз рычаг 3 движется от механизма при​жимной лапки, положение которой зависит от суммарной тол​щины скрепляемых деталей.
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Рисунок 59 Механизмы по​дачи и заднего тормоза                                          нижней нитки машины СПР

Регулировки. Вручную подачу нитки регулируют, изме​няя положение вилки 4 по высоте, переставляя ее на рычаге 7 и поворачивая эксцентриковый палец 16. При опускании вилки 4 подача нитки увеличивается.

Механизм заднего тормоза нижней нитки. Нитка 1 затормаживается   при   опускании   двуплечего   рычага   18   в   момент утягивания стежка и освобождается при его подъеме в момент подачи нижней нитки. Колебательное движение вниз-вверх вокруг оси 19 двуплечий рычаг 18 получает от левого паза кулачка 10 через ролик 11, рычаг 12 и составную тягу 14, верхняя и нижняя части которой соединены пружиной 17.

 Регулировки. Усилие торможения нитки 1 регулируют, изменяя степень сжатия пружины 17 или поворачивая эксцентриковый палец 13, соединяющий рычаг 12 и тягу 14.

Заправка нижней нитки. Бобину нижней нитки 2 (рис. 60, а) надевают на стержень в коробке 1. Конец нитки пропускают отверстие в крышке 5 и вдевают в направляющую 11. Далее нитку проводят через отверстие в крышке 6 бачка 3, кольцо 4 и резиновую пробку 7, снимающую с нитки излишек эмульсии. Потом нитку обводят один раз вокруг тормозного ролика 10.
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Рисунок 60 Схема заправки нижней нитки в машине СПР (а)                                          и положение главного вала при ее заправке (б)
Для дальнейшей заправки нитки главный вал устанавливают в положении, при котором деление 95 шкалы (рис. 30, б) на кулачке совпадает с указателем, и пропускают проволочный крючок со стороны рабочего через отверстие в тяге 21 (см. рис. 30, а) переднего тормоза нитки, воронку 22, два отверстия в направляющих 13 и отверстие под рычагом 12 заднего тормоза нитки. Далее проволочный крючок вытаскивают обратно вместе с ниткой. Затем нитку проводят между роликом 18 и рычагом 19 переднего тормоза, через подпружиненный 17 и утягивающий 20 ролики, отверстие 16 направляющей, отверстия 15 и 14 соответственно в нитенакидывателе и столике. Из отвер​стия столика должен свисать свободный конец нитки длиной 8—12 см.

Регулировка. Натяжение нижней нитки регулируют поворотом гайки 8, изменяя этим усилие пружины 9, действую​щей на тормозной ролик 10.

Механизм прижимной лапки. Прижимная лапка сжимает скрепляемые детали, придает устойчивость изделию при обра​ботке и участвует в автоматической регулировке подачи нитки на каждый стежок в зависимости от суммарной толщины подошвы и ранта. Кроме того, на лапке закреплен нож, подре​зающий и открывающий желобок в подошве для предохранения нитки.

Изделие устанавливают на машину и снимают после обра​ботки, когда прижимная лапка 11 (рис. 61) находится в верх​нем положении. Лапка 11 опускается при нажатии на пуско​вую педаль 2, а поднимается яри нажатии на педаль 1.

При движении вниз педали 1 тяга 23 с клином 8 опускается. Клин поворачивает собачки 18, которые освобождают храпо​вой сегмент рычага 9 прижимной лапки. Одновременно тяга 23 поворачивает рычаг 6. При движении вниз педали 1 и тяги 23 рычаг 6 подходит к упору 5 и опускает его вместе с тягой 7 и задним плечом рычага 9. В результате этого лапка 11 подни​мается. В крайнем нижнем положении педали 1 собачка 3 на​ходит на выступ педали и удерживает ее в этом положении, а лапку 11 — в верхнем положении.

В начальный момент нажатия на пусковую педаль 2 со​бачка 3 освобождает педаль 1. Под действием пружины 22 пе​даль 1 и тяга 23 поднимаются. Когда рычаг 6 отходит от упора 5, лапка под действием пружин 13 и 14 опускается. Одновре​менно собачки 18 под действием пружин 19 подходят к хра​повому сегменту рычага 9. Лапка опускается и фиксируется в нижнем положении. При дальнейшем нажатии на пусковую педаль 2 машина включается, и шило, поднимаясь, прокалывает скрепляемые детали.

Механизм лапки получает движение от кулачка 16 через ры​чаг 17, на котором установлена собачка 15. Собачка входит в зацепление с храповым сегментом рычага 12.

Перед транспортированием изделия кулачок 16 поворачи​вает рычаг 17 так, что собачка 15, опускаясь, доходит до не​подвижного упора. При дальнейшем опускании рычага 17 со​бачка 15 поворачивается и выходит из зацепления с храповым сегментом рычага 12. Одновременно нижний выступ рычага 17 поворачивает собачки 18 и выводит их из зацепления с храпо​вым сегментом рычага 9. В результате лапка отпирается, осво​бождая изделие для транспортирования.

[image: image62.jpg]



Рисунок 61 Механизм при​жимной лапки машины СПР
 После транспортирования передний конец рычага 17 движется вверх, освобождает собачки 18, которые под действием пружин 19 входят в зацепление с храповым сегментом рычага 9, запирая лапку. Одновременно собачка 15 поднимает рычаг 12, который через пружину 14 и тягу действует  на   рычаг 9 с лапкой. Этим достигается прессование скрепляемых де​талей.
При изменении положения лапки по высоте в зависимости от толщины скрепляемых деталей перемещаются тяга 7 и ры​чаг 20 с направляющими механизма подачи нитки.
Регулировки. В крайнем нижнем положении прижимная лапка должна находиться на расстоянии 2 мм от столика 10. Это расстояние регулируют, изменяя длину тяги 7. Изменяя длину тяги 23, регулируют верхнее положение прижимной лапки.
В верхнем положении лапка должна находиться на рас​стоянии 1 мм от верхнего крючка в его нижнем положении.
В крайнем нижнем положении педали 1 собачка 3 должна заходить за ее выступ на 2 мм, Это расстояние регулируют вин​том 4. При крайнем верхнем положений педали 1 между рыча​гом 6 и упором 5 должен быть зазор 6-7 мм, который регули​руют поворотом упора 5 и винта 21.
Силу прессования скрепляемых деталей регулируют, изме​няя сжатие пружины 14. Совпадение желобка на подошве с ли​нией отверстий, прокалываемых шилом, регулируют, переме​щая лапку на рычаге.
Механизм привода. Механизм обеспечивает включение и вы​ключение машины с автоматическим остановом в исходном по​ложении. Шкив 5 (рис. 62), свободно установленный на глав​ном валу, вращается от электродвигателя через клиновые ремни. При нажатии на левую пусковую педаль 20 опускается тяга 1 с клином 5, который через клиновую втулку 6 переме​щает шкив 8 к шкиву 7, закрепленному на главном валу. После прижатия шкива 8 к шкиву 7 главный вал начнет вращаться.
При нажатии на левую педаль 20 опускается также тяга 19, которая шарнирно соединена с рычагами 3 и 17. Рычаг 17 шарнирно соединен с рычагом 18, на верхнем конце которого за​креплен эксцентриковый палец 10 с роликом. Ролик находится в пазу кулачка 11, соединенного с тормозным конусом 13, ко​торый помещен в конусную выточку неподвижного корпуса 12, прикрепленного к станине.
Кулачок 11 с тормозным конусом 13 свободно посажен на главном валу и может перемещаться вдоль его оси. Поводок 22, закрепленный на главном валу, передает вращение кулачку с тормозным конусом. Между поводком 22 и втулкой, на кото​рой смонтирован тормозной конус 13, размещены три пружины (на рис. 62 не показаны), которые стремятся прижать тормоз​ной конус 13 к корпусу 12.
При опускании педали с тягой 19 поворачиваются рычаги 3, 17 и 18. При этом верхний конец рычага 18 перемещает кула​чок 11 и тормозной конус 13 от корпуса 12, освобождая (рас​тормаживая) главный вал.
Тормозной конус состоит из двух половинок, соединенных серьгами 24 с планкой 14. Половинки конуса стягиваются двумя пружинами 23. При вращении конуса 13 его половинки под действием центробежной силы раздвигаются и планка 14 через серьги 24 движется к центру вала.
После освобождения педали 20 она под действием пружины (на рис. 62 не показана) вернется в исходное положение. При этом поднимается тяга 1 с клином 5, а шкив 7 под действием пружин 9 отойдет от шкива 8, Одновременно пружины 2 поднимают тягу 19 и зуб рычага 17 упирается в собачку 16.
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Рисунок 62 Механизм привода машины СПР
Когда половинки тормозного конуса 13 сойдутся, планка 14, ударяя по рычагу 15, отведет собачку 16 от зуба рычага 17. Под действием пружин 2 рычаги 3 и 17 распрямляются, а тормозной конус 13 под действием трех пружин, расположенных между ним и поводком 22, переместится к корпусу 12. При распрямленных рычагах 3 и 17 рычаг 18 остановится.

Автоматический останов главного вала происходит следую​щим образом. Когда рабочие органы машины займут исходное положение, к ролику, закрепленному на верхнем конце рычага 18, подойдет выступ, имеющийся на боковой поверхности паза кулачка 11. При этом кулачок 11 вместе с тормозным конусом 13 переместится к корпусу 12, и в момент сцепления наружной поверхности тормозного конуса с конусной выточкой корпуса главный вал остановится.

Регулировки. 
Изменяя длину тяги 1, регулируют сцеп​ление шкивов 7 и 8.

Натяжение клиновых ремней регулируют, перемещая элек​тродвигатель вместе с площадкой, на которой он установлен, и колонной 21. Длину тяги 19 устанавливают так, чтобы при на​жатии левой педали 20 тормозной конус 13 полностью отошел от корпуса.

Рычаг 15 закрепляют так, чтобы при нажатии на педаль 20 собачка 16 заходила за зуб рычага 17. Правильность закреп​ления рычага 15 проверяют при вращении главного вала. В тот момент, когда планка 14 действует на рычаг 15, собачка 16 дол​жна освобождать рычаг 17.

Винт 4 устанавливают так, чтобы рычаги 3 и 17 были рас​прямлены при крайнем верхнем положении педали 20. Тормо​жение главного вала регулируют, поворачивая эксцентриковый палец 10 в положение, когда деление 95 шкалы на кулачке совпадает с указателем.
Неполадки в работе машины СПР и причины их возникновения. Ниже рассмотрены наиболее часто встречающиеся неполадки:
a) Обрыв ниток. Основные причины: не соответствуют но​мера нитки и иглы, сильное торможение нитки, неправильно установлен нитенакидыватель, верхний крючок или игла, погнута игла, шероховатости на деталях, между которыми проходит нитка.
b) Пропуск стежков. Основные причины: изношен иглонаправитель, неправильно установлены игла, нитенакидыватель или верхний крючок, слабо  сжаты  пружины  предохранителя
c) Поломка иглы. Основные причины: изношен иглонаправитель, игла задевает за нитенакидыватель, верхний крючок или челнок, игла не попадает в отверстие, проколотое шилом, изношены собачки или зубчатые сегменты, сломаны пружины собачек механизма прижимной лапки, в результате чего прижимная лапка не зажимает скрепляемые детали, расположенные на столике.
d) Узлы на поверхности подошвы. Основные причины:  недостаточно натянута нижняя нитка, сильно натянута верхняя (челночная) нитка, передний тормоз слабо затормажи​вает нитку, недостаточно нагрета шпуля с челночной ниткой, нитка несвоевременно освобождается верхним крючком.
e) Узлы на поверхности   ранта.   Основные  причины: сильно натянута нижняя нитка, недостаточно натянута верхняя нитка, перегрета шпуля, сильно заторможена нитка передним тормозом, недостаточна подача нижней нитки.
2.12 Оборудование для прикрепления подошв метеллическими гвоздями
Для прикрепления к следу затянутой заготовки подошв и подметок из натураль​ных и искусственных кож применяются машины АСГ-19, ПМБ, 04106/Р2.
Технический процесс на машине АСГ-19 осуществляется следующим образом. Полупару обуви вручную надевают на рог машины. Нажимая на педаль, поднимают рог, прижимая ходовую часть подошвы к упору и одновременно включая машину. По окончании обработки педаль освобождают, в результате чего рог опускается в исходное положение, машина выключается. Обработанную обувь вручную снимают с рога и цикл повторяется. 
Работу машины проверяют при опущенном роге, нажимая на левую педаль.
Два удобства перемещения машина снабжена вмонтированными в основание станины убирающимися роликами.
На машине установлено местное низковольтное освещение. Привод машины – от индивидуального электродвигателя через плоскоременную передачу.
Машина ПМБ отличается от машины АСГ-19 управлением работой машины: педалями рога и пусковой.
Машина 04106/Р2 отличается от машины АСГ-19 управлением с помощью двух педалей (рога и пусковой) и наличием приспособления для прикрепления подошв к обуви, не снятой с колодки.

Таблица 39 Основные технические и технологические данные машин

	Показатель
	АСГ-19
	ПМБ
	04106/Р2

	Частота вращения главного вала, об/мин
	350
	350
	350

	Размеры обрабатываемой обуви
	19,5-30,5

	Максимальное расстояние от центра шляпки гвоздя до края подошвы, мм
	25
	20

	Шаг транспортирования обуви, мм
	9-12
	До 12

	Размеры гвоздей, мм:
	
	
	

	длина
	14, 16, 18, 20, 22
	15, 17, 20
	-

	диаметр стержня
	2
	2
	-

	Характеристика электродвигателя:
	
	
	

	мощность, кВт
	0,6
	0,52
	0,42

	частота вращения, об/мин
	1410
	1400
	890

	напряжение электрического тока в силовой сети, В
	22/380
	380

	Габарит, мм:
	
	

	по фронту
	870
	940

	глубина
	970
	980

	высота
	1890
	2040

	Масса, кг
	264
	305


Машины 04106/Р2 поставляет объединение Инвеста.

Выпуск  машин ПМБ прекращен.
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2.13 Машина для шлифования каблуков МШК-1-О

Предназначена для шлифования каблуков обуви всех размеров и фасонов из кожи, резины и искус​ственной кожи. Операцию производят после фрезерования каблуков.
Таблица 40 Техническая характеристика машины МШК-1-О

	Производительность, пар каблуков в час
	182

	Частота вращения шпинделя, мин-1
	2850

	Габарит (с пылесборником), мм
	760×855×1480

	Масса (с пылесборником), кг
	310
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Рисунок 63 Машина МШК-1-О
Рабочими инструментами являются круг 8 (рис. 63) с за​крепленной на нем сменной шлифовальной шкуркой и алмазный круг 7, который установлен на шпинделе машины консольно и служит для шлифования каблуков из резины и кожволона. 

Машина МШК-1-О состоит из станины 1, привода 2 пылесборника 3 с пылеосадочной камерой 5, вентилятора 4 и элект​рооборудования с пультом управления 6.
Станина 1 представляет собой сварную конструкцию из ли​стового проката. Основание станины выполнено в виде рамы из швеллеров.
Открытые вращающиеся части шпинделя машины закрыты откидывающимися на петлях ограждениями. Вращение шпин​делю передается от электродвигателя через клиноременную передачу.
Пылесборник 3 и вентилятор 4 имеют ту же конструкцию, что и в машине ФУП-З-О.
Электрооборудование включает в себя электродвигатели приводов шпинделя и вентилятора, лампы для освещения рабо​чей зоны и панель с аппаратурой, закрепленную на дверце в нижней части корпуса машины.
На  передней стенке машины находится пульт управления, на   котором расположены кно​пки «Пуск» электродвигателей приводов и вентилятора, кнопки «Стоп» для всех электродви​гателей. В машине предусмот​рено  динамическое торможение электродвигателя привода шпинделя.
Работа на машине заключает​ся в следующем. Боковую по​верхность прикрепленного к обуви каблука вручную прижимают к вращающемуся   шлифовальному кругу и, последовательно перемещая обувь относительно упора, придают боковой поверх​ности каблука требуемые чистоту и форму.

2.14 Машина для шлифования низа подошв ШНГП-1-О.

Предназначена  для   шлифования  низа подошв обуви, в том числе женской на высоком каблуке, всех размеров и фасонов из кожи, резины и искусственной кожи.
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Рисунок 64 Машина ШНП-1-О
Рабочими инструментами машины являются резиновый колпаок 5 (рис. 64) со шлифовальной шкуркой и волосяная щетка 7 для очистки подошвы от пыли после шлифования.

Таблица 41 Техническая характеристика машины ШНП-1-0
	Производительность, пар обуви в час
	147

	Частота вращения шпинделя,
 мин-1 
	6000

	Габарит (с пылесборником), мм        
	760×856×1480

	Масса (с пылесборником), кг

	336


Машина ШНП-1-О состоит из станины 4, привода шлифовальной головки, привода щетки 7, узла кассеты 8, пылесборника 1 с пылеосадочной камерой 2, вентилятора 3 и электрооборудования с пультом управления 6.

 Станина 4 представляет собой сварную конструкцию из листового проката. Основание станины выполнено в виде рамы из швеллеров.
 Привод шлифовальной головки состоит из шпинделя, резинового колпачка 5 с закрепленной на нем шлифовальной шкуркой и клиноременной передачи.

Привод щетки состоит из вала, клиноременной передачи и щетки 7.
Узел кассеты 8 является приспособлением для смены шлифовальной шкурки на колпачке.

Пылесборник 1 и вентилятор 5 имеют конструкции, аналогичные конструкциям   пылесборника   и   вентилятора   машины ФУП-3-О.
 Электрооборудование включает в себя электродвигатели приводов шпинделя, щетки и вентилятора, лампы для освещения рабочей зоны и панель с аппаратурой, закрепленной на дверце в нижней части корпуса машины.
На передней стенке машины расположен пульт управления 6, на котором установлены кнопки «Пуск» электродвигателей приводов шпинделя, щетки, вентилятора, кнопки «Стоп» для всех электродвигателей и тумблер включения местного осве​щения.
Предусмотрено динамическое торможение электродвигателя привода шпинделя.
Работа на машине осуществляется следующим образом. Перед началом работы включают одновременно электродвига​тели вентилятора, приводов шпинделя и щетки. Шлифование производится колпачком с надетой шлифовальной шкуркой. Подошву вручную прижимают к вращающемуся колпачку, в результате чего с ее поверхности устраняются неровности и царапины.
При засаливании шкурку заменяют. 

2.15 Машина для горячего полирования кожаной подошвы ГП

 Предназначена для горячего полирования уреза прикрепленной к обуви кожаной подошвы нагретым виб​рирующим фумелем с предварительно нанесенным на урез слоем расплавленного воска. Фумель представляет собой металлический инструмент, имеющий профилированную формую​щую головку и цилиндрический хвостовик, закрепляемый в зажим машины. На машине могут одновременно работать двое рабочих.
Таблица 42 Техническая характеристика машины ГП
	Производительность (одного рабочего), пар обуви в час
	137

	Температура фумеля, °С
	105-110

	Число двойных колебаний фумеля в минуту
	2860

	Габарит, мм
	540×512×1620

	Масса, кг
	200
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Рисунок 65 Машина ГП (а) я схема ее головки (б)

Машина ГО состоит из станины 2 (рис. 65, а), головки 1 и   электрооборудования с лампами местного освещения 3. Машина двухсторонняя, имеет четыре фумеледержателя 4, что дает возможность обрабатывать урез кожаных подошв обуви различных фасонов и размеров.
На станине установлена головка 1, представляющая собой масляную ванну, в которой расположен механизм привода фумелей. Масло заливают в   ванну через трубку в головке до уровня, отмеченного на маслоуказателе красной чертой. Для слива отработанного масла в нижней части головки имеется отверстие с пробкой. На головке вертикально установлен электродвигатель 9 (рис. 65, б). На конце вала электродвигателя закреплен под углом к оси его вращения диск 8, к которому сверху прижаты два ролика 10, стянутые пружиной 11. При вращении диска оба ролика получают колебательные дви​жения, которые через рычаги 7 и оси 6 передаются фумеледержателям 5. Воск расплавляется в ванночках с электрообогревом.
Фумели нагреваются  воздухом,  который  прогоняется через электронагреватели крыльчаткой, закрепленной на валу электродвигателя.
При работе машины на урез подошвы вручную наносят отделочный воск и, последовательно совмещая урез по всему периметру подошвы с рабочим профилем вибрирующего горячего фумеля, придают урезу ровную    и блестящую поверхность с четким рисунком.

2.16 Оборудование для нанесения узора на кожаную подошву

Для нанесения узора на кожаную подошву применяется машина 04156/Р1.

Технологический процесс на машине 04156/Р1 осуществляется следующим образом. Снятую с колодки полупару обуви устанавливают, ориентируя по боковому упору, на рог машины, предварительно опущенный с помощью педали. Затем педаль освобождают, и рог прижимает ходовую часть подошвы к подогретому накатному ролику. Вручную перемещая обувь относительно накатного ролика, наносят узор на ходовую часть подошвы.

Два удобства перемещения машина снабжена вмонтированными в основание станины убирающимися роликами.
На машине установлено местное низковольтное освещение. Привод машины – от индивидуального электродвигателя через зубчатую передачу.

Таблица 43 Основные технические и технологические данные машины 04156/Р1

	Производительность, пар обуви в час
	125

	Время разогрева накатного ролика, мин
	20

	Температура накатного ролика, °С
	80

	Мощность нагревательных элементов, Вт
	100

	Характеристика электродвигателя:
	

	мощность, кВт
	0,55

	частота вращения, об/мин
	1400

	напряжение электрического тока в силовой сети, В
	380

	Габарит, мм
	

	по фронту
	880

	глубина
	900

	высота
	1520

	Масса, кг
	210


2.27 Машина для клеймения кожаной подошвы КТЗ-1.

Предназначена для клеймения на кожаной подошве готовой обуви фабричного товарного знака, цены и размера методами горячего тиснения и клеймения через цвет​ную ленту.

Таблица 44 Техническая характеристика машины КТЗ-1

	Производительность, нар обуви в час:
	

	при горячем тиснении
	390

	при клеймении через цветную ленту
	225

	Шаг подачи клеймильной ленты, мм
	0-30

	Температура штампа, °С
	До 150

	Габарит, мм
	700×750×1725

	Масса, кг
	225
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Рисунок 66 Машина КТЗ-1

Машина КТЗ-1 состоит из станины 1 (рис. 66), клеймильной головки 3, механизмов транспортирования ленты 2 и привода клеймильной головки, амортизатора со стойкой 4 и электрооборудования с панелью управления 5.
Станина 1 представляет собой литую тумбу с двумя дверцами: справа для доступа внутрь станины, слева – к электрооборудованию. На станине установлен стол 6 с панелью управления 5. Внутри станины расположены электродвигатель с ре​дуктором и педаль 7.
При работе на машине обрабатываемую обувь надевают на стойку 4 амортизатора и заводят под клеймильную головку 3, на которой установлены необходимые реквизиты. При нажатии на педаль 7 клеймильная головка опускается и производит оттиск на подошве клейма краской или через цветную ленту. Затем головка поднимается, и обувь после поворота стойки снимают.
При клеймении через цветную ленту кратковременно нажимают на педаль включения, что обеспечивает необходимую задержку клеймильной головки в нижнем положении. Это дает возможность получить качественный оттиск.
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Рисунок 67 Клеймильная головка и механизм 

транспортирования ленты машины КТЗ-1

Клеймильная головка состоит из кронштейна 7 (рис. 67), закрепленного на штоке 3. На кронштейне смонтированы цифровой дисковый барабан для клеймения цены и пуансон с товарным знаком. Для клеймения размера и полноты обуви на штоке 3 установлен сменный механизм клеймения, в кронштейне которого находятся нагреваемые диски.
Механизм транспортирования ленты смонтирован на рычаге 2. Механизм состоит из катушек 5 и 1, транспортирующего 6 и прижимного 4 роликов. В катушку 1 вставлена бобина с лентой. На катушку 5 наматывается лента после тиснения. Транспортирующий и прижимной ролики имеют на своих валах шкивы и связаны ременной передачей.
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Рисунок 68 Кинематическая схема машины КТЗ-1
Механизм привода сообщает клеймильной головке движение вниз-вверх. При нажатии кнопки «Пуск» включается электродвигатель 16 (рис. 68), который через муфту 1, редуктор 2 и клиноременную передачу 3 приводит во вращение шкив 6 с полумуфтой. При нажатии на педаль 17 через тягу 15 поворачиваются рычаги 4 и 8. При этом шпонка 5 под действием пальца и пружины западает в полумуфту шкива и соединяет его с полумуфтой 7, жестко закрепленной на валу 9. При вращении вала кривошип с помощью шатуна 10 приводит в движение скалку 12 со штоком 11, на котором закреплены механизм транспортирования ленты и клеймильная головка. Вал производит один оборот, так как шпонка в нижнем положении  снова отжимается рычагом 4 в нейтральное положение. За один поворот вала клеймо в нижнем положении ударяет по подошве и возвращается в верхнее исходное положение.

Амортизатор служит для смягчения удара при клеймении и регулирования усилия клеймения   с   помощью   пружин   14. Усилие на амортизатор передается через поворотную стойку 13, на которую надевают обувь.
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