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В методических указаниях представлена информация, необходимая студентам при выполнении отдельных разделов курсовых и дипломных проектов в области проектирования раскройных и вырубочных цехов обувных фабрик.
В методических указаниях обобщены некоторые данные типовых технологических решений в области раскроя, разруба обувных материалов; обработки деталей верха и низа обуви, а также приведены отдельные технологические решения действующих обувных предприятий. Для расчета количества рабочих на участках раскроя, разруба и обработки деталей обуви в методических указаниях приведены отраслевые нормы выработки и нормы времени по данным отдельных обувных предприятий.

1 РАСКРОЙНЫЙ ЦЕХ

1.1 Технология раскроя обувных материалов

Технология раскроя натуральных кож для верха и подкладки, многослойных настилов текстильных материалов, синтетических и искусственных материалов (СК, ИК) базируется на рекомендациях типовых технологий раскроя [1]. При раскрое материалов учитываются технологические и эксплуатационные требования, предъявляемые к деталям верха обуви (наружные детали верха обуви, детали подкладки и межподкладки), и физико-механические свойства обувных материалов. Основными свойствами, влияющими на технологию раскроя, являются деформационная способность материалов, которая характеризуется удлинением при напряжении 10 МПа, разрывным удлинением в различных топографических зонах натуральных кож, разрывное удлинение по длине, ширине настила, учитывается также анизотропия деформационных свойств натуральных кож и ее заменителей. 

Наиболее сложная технология раскроя натуральных кож. Кожи поступают в цех в пачках (5-20 шт.), свернутые в рулон. В одной пачке кожи одного вида, сорта, метода дубления, характера отделки, конфигурации, группы толщин, площади.

Раскрой кожи – это сложный технологический процесс, который требует от рабочего больших знаний, опыта, постоянного повышения квалификации и творческого отношения.

В зависимости от используемых материалов и их назначения применяются различные системы совмещения деталей по площади материалов.

Наиболее распространенной системой раскроя кож для верха обуви средних и больших размеров является прямолинейно-поступательная или система параллелограмма.

Оптимальная укладка моделей по площади принимается по данным построения модельной шкалы. Ее используют преимущественно при раскрое яловки, бычка, полукожника, выростка, опойка, кож из свиных и конских шкур, чепрака.

При раскрое кож с малой площадью наилучшие результаты дает система симметричной укладки деталей обуви по обе стороны от хребтовой линии. Эта система позволяет сохранить в деталях каждой пары заготовок одинаковую толщину, тягучесть, плотность и мерею.

Раскрой юфти и подкладочных кож наиболее эффективен по прямолинейно-поступательной системе.

Кожи большой площади целесообразно раскраивать с огузочной части. «Рыбки», а также кожи малых площадей лучше раскраивать с одной из задних лап, кожи с большим скученным пороком, который может повлиять на принятую систему раскроя, – от порока. Для более полного использования по назначению всех топографических участков кожи и в первую очередь чепрака следует применять комбинированный раскрой на детали обуви нескольких видов. Для раскроя кож IY сорта целесообразно использовать комбинацию моделей со средней площадью одной детали не более 1 дм2.

Для раскроя кож по прямолинейно-поступательной системе при размещении деталей обуви должны соблюдаться следующие основные условия:

- все детали должны быть расположены параллельно во всех рядах или через ряд;
- величина межшаблонных (межмодельных) отходов должна быть наименьшей, а их форма при выкраивании каждой детали – постоянной;
-  каждая последующая деталь должна соприкасаться с предыдущей не менее чем в двух точках;
- каждая выкраиваемая деталь второго продольного ряда должна касаться двух деталей первого ряда;
- положение одной детали по отношению к прямой линии или к хребтовой должно быть строго установленным; оно определяется касательной, проведенной к группе деталей, уложенных по системе.

Чтобы установить место расположения первой детали на коже, ее складывают пополам по хребтовой линии лицевой стороной внутрь, проводят по сгибу рукой и затем развертывают. Образованная на коже прямая линия (от нажима рукой) служит ориентиром при расположении первой детали. Точки, которыми деталь должна опираться на прямую, устанавливают в лабораторию фабрики, а в дальнейшем раскройщики сами ориентируются на них.

Для более полного использования по назначению всех топографических участков кожи и в первую очередь чепрака один вид кроя следует комбинировать с другим, у которого удельное значение площади ответственных деталей комплекта верха значительно ниже, чем у первого.

Обобщение опыта работы раскройщиков по применению системы раскроя кож на основе общих закономерностей совмещения деталей показало, что процент использования площади материала определяется сопряженностью кривизны деталей. Известно, что берцы и задинки имеют большую протяженность прямых линий, а союзки и носки – большую протяженность кривых. При совмещении таких групп деталей возникает много отходов, поэтому важно найти такой вариант совмещения, который позволил бы значительно уменьшить их.

Кожи хромового дубления из свиных шкур,  шевро и козлину раскраивают обычно вдоль хребтовой линии.

Союзки располагают под углом к хребтовой линии так, чтобы затяжная кромка совпадала (соприкасалась) с ней (в случае изотропной чепрачной части кожи).

Кожи для верха обуви с большим числом пороков, а также кожи относительно малой площади по сравнению с площадью выкраиваемых деталей раскраивают без определенной системы, что значительно ухудшает использование их площади.

При использовании прямолинейно-поступательной системы применяют следующие варианты совмещения деталей верха обуви:

- каждая следующая деталь повернута на 180 ( по отношению к предыдущей;
- каждая следующая деталь расположена под углом 40-60 ( к предыдущей детали;
- все детали одного ряда направлены в одну сторону,  а смежного в противоположную;
- все детали во всех рядах направлены в одну сторону;
- несколько деталей комплекта совмещают с образованием гнезда, которое совмещают с другими гнездами по любому из перечисленных выше вариантов.

Периферийные участки раскраивают, начиная от огузка по направлению к задним лапам, далее к полам и воротку, учитывая направление наименьшей деформации участка кожи.

В настоящее время широко используют для верха обуви эластичные кожи, отличающиеся повышенной мягкостью, наполненностью, повышенной деформационной способностью.

В основном они поступают в виде полукож, полукулата и воротка. Раскройные свойства эластичных кож по сравнению с обычными кожами хромового дубления несколько хуже из-за рыхлости, заполистости и разнооттеночности периферийных участков. Снижение норм использования компенсируется за счет моделирования укороченной затяжной кромки, т.к. кожи имеют высокий показатель удлинения.

Используются эластичные кожи преимущественно для изготовления модельной обуви: сапожек, полуботинок, туфель. Крой модельной обуви комбинируют с повседневной. В качестве подкроя выбирают различные группы детской обуви. С целью рационального использования эластичных кож осуществляется комбинирование моделей с целыми и разрезными деталями. В моделях с крупными деталями предусматриваются мелкие: клапаны, обтяжки, декоративные ремни, отделка. Применение эластичных кож позволяет декорировать модели бейками, защипками, продержками.

Эластичные воротки в основном раскраиваются на детали обуви детского ассортимента (в основном на летний ассортимент).

Одноименные детали, входящие в комплект пары обуви, должны быть одинаковой толщины, плотности, удлинения, мереи,  цвета, окраски.
Одноименные детали из замши и велюра должны иметь чистый срез, быть без ворса и остатков высечки.
Наколы в деталях должны быть неглубокими, но хорошо заметными, размерные и наметочные гофры - четкими.
Выкроенные детали должны соответствовать шаблону резака.
При раскрое кожевенных материалов со специальной отделкой, а именно с анилиновой и полуанилиновой, с отделкой «Мара» и другими,  в связи с неравномерным окрашиванием кож со специальной отделкой и натуральной лицевой поверхностью, при раскрое допускается незначительный разнотон, не ярко выраженные пятна, полосы в одноименных деталях пары.
Раскрой натурального меха (овчины) производится с лицевой стороны кожи перед укладыванием на вырубочную плиту и во время работы, раскройщик должен осматривать с бахтармяной стороны кожу, во избежание раскроя бракованных деталей (дыры, подрези и др.).

При раскрое одноименных видимых в готовой обуви деталей, их располагают в одном направлении ворса (завитков, волн и т.д.) с учетом соблюдения основного правила раскроя: детали должны быть расположены следом по направлению тягучести. Направление ворса в деталях голенищ от верхнего края к затяжной кромке; берец - от пятки к носку. Если модель предусматривает наличие внутренней штаферки, направление ворса в деталях берец и голенищ учитывается только в одном направлении в паре. Направление ворса в деталях союзки не учитывается. Допускается на деталях с густым ворсом в верхней части голенищ (берец) небольшие подрези, которые должны быть после раскроя заклеены липкой лентой с бахтармяной стороны, незначительные замины на деталях союзок, голенищ (берец) по затяжной кромке.

Одноименные детали в паре должны быть подобраны по цвету и направлению ворса. При наличии большого количества отрезных деталей, детали, видимые в готовой обуви должны быть одного оттенка. Невидимые детали в готовой обуви могут быть другого оттенка. На вкладной разрезной стельке допускается незначительный разнотон в паре.

К качеству деталей верха обуви предъявляются следующие требования:
· для обеспечения однотонности левой и правой полупары обуви и равномерного их износа, необходимо, чтобы детали верха левой полупары по толщине, плотности, оттенку и мерее близки к деталям правой полупары. С этой целью одноименные детали левой и правой полупары нужно выкраивать из одних участков кожи;

· в выкраиваемых деталях не должно быть выхватов по отношению к шаблону, на углах их закруглениях;

-
выкраиваемые детали из велюра, спилкового велюра должны иметь в паре одинаковую высоту и направление ворса и одинаковый оттенок;
· в направлении линии следа тягучесть деталей должна быть минимальной;

· все выкраиваемые детали по толщине, плотности и допуску пороков должны отвечать действующим в данный момент стандартам или техническим условиям на обувь.
К качеству деталей кожподкладки обуви предъявляются следующие требования:

- выкроенная кожподкладка должна быть эластичной, не жесткой, не слишком рыхлой и должна обладать большой тягучестью в направлении следа;

· пяточная часть кожподкладки для полуботинок должна быть плотной, так как при носке испытывает большое трение, передняя и верхняя часть могут быть несколько слабее;

· детали туфель типа «лодочка» должны быть одинаковой плотности как в задней так и в передней частях;

· на детали кожподкладки с выработкой на бахтармяную сторону, не должно быть высокого ворса;

· на деталях не допускается грязных пятен, сплошных безличин, трещин, пороков углубляющихся в слой дермы, плохо заросших лизух, оспин и др.
Незначительные пороки могут быть расположены по всей площади.

При раскрое многослойных настилов текстильных материалов, искусственных и синтетических кож на детали верха используют прямолинейно-поступательную систему совмещения деталей.

При отсутствии материала оптимальной ширины комбинирование моделей по размеру, видам и назначению является обязательным условием для полного использования материала по ширине.

Наружные детали верха обуви выкраивают из многослойных настилов полными комплектами, поэтому целесообразно строить гнездо из всех деталей полупары или пары обуви, так чтобы линейные размеры гнезда были кратны ширине. Или небольшие по площади детали выкраивают из краевых участков. Можно использовать не гнездовой раскрой, а последовательное размещение деталей комплекта по отдельным участкам.

При выборе системы раскроя многослойных настилов необходимо учитывать удлинения в продольном и поперечном направлениях (в тканях по основе и утку).

При раскрое тканей наружные детали верха обуви, детали межподкладки и боковинки располагают продольным направлением по основе, т.к. в этом направлении они должны иметь наименьшую тягучесть (может быть уточное). Детали подкладки располагают продольным направлением по утку, что позволяет несколько увеличить их тягучесть и приблизить удлинение материала подкладки к удлинению кожи и тем самым предотвратить разрывы подкладки. Вкладные стельки и подпяточники, не подвергаемые растяжению в процессе изготовления и носки обуви, можно располагать в любом направлении. Однако для улучшения использования материала рациональнее укладывать их продольным направлением по основе.

Обтяжки для каблука и платформы и другие детали, которые для улучшения формования должны обладать повышенной тягучестью, располагают продольным направлением по диагонали.

Искусственные и синтетические кожи раскраивают также с учетом их удлинения. Если удлинение в продольном направлении меньше, чем в поперечном, то наружные детали располагают продольным направлением вдоль продольного направления материала, а детали подкладки – продольным направлением поперек материала.

При раскрое ИК и СК на тканевой основе наружные детали верха и детали подкладки располагают так же,  как и соответствующие детали при раскрое ткани. 

При раскрое изотропных материалов детали располагают так, чтобы получить наибольший показатель использования площади материала.

Детали вспомогательного кроя (простилки, закрепки и др.) располагают в любом направлении.

Межподкладка под вытяжную союзку и меховая подкладка под союзку раскраиваются чаще всего под углом 45(.
При раскрое меха на обувь с выворотным кантом «в опушку» необходимо следить, чтобы ворс в паре был в одном направлении от верхнего канта к затяжной кромке. Вкладная стелька и подпяточники могут располагаться в любом направлении.

При раскрое текстиля, искусственных и синтетических кож шириной 150-160 см, сложенных вдвое вдоль полотна, образовавшуюся нетканую полоску в середине полотна необходимо развернуть и раскроить. При расправлении перегибов количество слоев уменьшается в два раза.
Так как текстильные материалы, искусственные и синтетические кожи одного цвета могут иметь разные оттенки, все наружные детали верха обуви выкраивают полными комплектами из одного настила, подобранного по оттенку.

При раскрое многослойного настила следует избегать сдвига слоев настила при передвижении его в процессе раскроя.

Выкраиваемые детали должны иметь чистый, срезанный край, соответствовать контрольным шаблонам, не иметь недорубов и остатков высечки.
При разработке технологии раскроя некожевенных материалов важно определить длину многослойного настила и количество слоев. Рекомендуется количество слоев выбирать в зависимости от требований к точности размеров деталей кроя и от толщины и жесткости, плотности материалов верха обуви.

1 вариант:

Дублированные (триплированные) ткани для верха обуви        2-6 слоев

Ткани для подкладки типа тик-саржа                                              16-20 слоев

Байка ворсовая                                                                                      6-10 слоев

ИК                                                                                                            6-10 слоев 

СК                                                                                                            4-6 слоев

Мех искусственный                                                                             2-4 слоя

2 вариант:
Толщина материала 0,55 мм (0,05 мм                                            10-14 слоев

Толщина материала 1,0(0,2 мм                                                        8-12 слоев
Толщина материала  1,75 мм ( 0,25 мм                                          6-10 слоев.      

Для образования настилов предусмотреть применение настилочного оборудования или при ручном образовании настилов – настилочные столы. Желательно, чтобы число слоев в настиле было кратно числу одноименных деталей на 1 пару обуви.   

На отдельных действующих обувных предприятиях Республики Беларусь применяют следующие варианты количества слоев при раскрое некожевенных материалов (см. таблицы 1.1, 1.2).

Таблица 1.1 –  Технологические рекомендации по раскрою многослойных 

настилов (действующее предприятие)

	№

п/п
	Наименование материала
	Наименование 
деталей
	Кол-во
слоев
слоев

	1.
	Трикотажное полотно (с термопо-крытием или без него)

	Подкладка под 
союзку
	18

	2.
	Термобязъ с точечным термопо​крытием
	Межподкладка под 
детали
	18

	3.
	Нетканое полотно с термопокры​тием, нейлон с т/п 
	Упрочнитель 
	18

	4.
	Мех искусственный, шерстяной
	Подкладка
	2

	5.
	Трикотажная подкладка "Сина"
	Подкладка
	2

	6.
	Материал втачных стелек (ибитекс, ОП-1, винилуретанискожа )
	Втачные стельки
	6

	7.
	Термопластический материал для

подносков толщиной 0,8 мм
	Подноски
	9

	8.
	Термопластический материал для задников толщиной 1,2 мм
	Задники
	6

	9.
	Полиэфирное полотно ОС-1-1. 
Материал '' Митте''
	Вкладная стелька
         - (-
	3

6

	10.
	Иглопробивное полотно "Лекан"
	Амортизирующая 
прокладка
	9

	11.
	Поролон толщиной 10-15 мм

                толщиной 5 мм
	Мягкий кант

       - ( -
	2

4

	12.
	Картон марки "Б"
	Вкладыш в носок 
или голенище
	6

	13.
	Картон пониженных толщин t = 0,9-1,0 мм
	Вкладные стельки
	6


Таблица 1.2 – Технологические рекомендации по раскрою обувных материалов (действующее предприятие)

	№ п/п
	Материал
	Направление раскроя
	Кол-во 

слоев
	Высота
резака,
мм

	1
	Натуральная кожа  (верх, подкладка)
	
	1
	19

	2
	Синтетическая     кожа
	Основа материала вдоль следа деталей
	2
	19

	3
	Синтетика «стрэйч»


	Под углом 45°
	2
	19

	4
	Мех искусственный
	Основа вдоль заднего шва, детали без разворота (ворс лежит на затяжную кромку), отрезная союзка
под углом 45°
	4
	32

	5
	Траспира, 

траспирелла
	Основа вдоль заднего шва, детали с разворотом, отрезная союзка под углом 45°
углом 45°
	10
	32

	6
	Губчатый материал
	1 вариант: под углом 45°
2 вариант: ось подкладки союзки вдоль основы (если деталь с ножом)
	10
	32

	7
	Трикотаж без
термопокрытия
(подкладка)
	Под углом 45°
	20
	32

	8
	Трикотаж с  термопокрытием (межподкладка)
	1 вариант: под углом 45° (трикотаж плетения «пике», двухслойный)
2 вариант: ось союзки по утку
(трикотаж плетения «кулированное пике», однослойный)
	20
	32

	9
	Термобязь
	Основа вдоль следа деталей
	20
	32

	10
	Нейлон с термопокрытием
	Основа, уток по длине детали (под углом 45° категорически нельзя)
	20
	32

	11
	Нетканое полотно  с термопокрытием
	—
	20
	32

	12
	Релуфлекс,   

реплафлекс
	—
	10
	32

	13
	Амортизирующий слой (лекан)
	—
	10
	32

	14
	Тексон 
	—
	4
	32

	15
	Пенополиэтилен
3 мм
5-6 мм
9 мм
	—
	5

4
2
	32

	16
	Поролон 

5 мм 

10 мм
	—
	5
2
	32


Технологические операции раскроя кожевенных материалов на детали верха обуви выполняются при помощи прессов консольного типа  S 120 ф. Atom, S 200 SAB/25 ф. Atom, ПКП-10, ПКП-16. Используют комплекты резаков высотой 19 мм, ножницы, толщиномер по ТНПА с ценой деления 0,1 мм.
Технологические операции по раскрою многослойных настилов на детали верха обуви выполняются при помощи прессов траверсного типа ПТО-25, ПТО-40; траверсного типа с передвижной кареткой HS 588/3, НS 588/5 ф. Atom, K.S Aver ф. Vigevano. Используют комплекты резаков высотой 32 мм, щетки для смахивания пыли, измерительная линейка с ценой деления 0,1 мм по ГОСТ 425-75, толщиномер по ТНПА с ценой деления 0,1 мм.

Прессы ПТО оснащены рулонодержателями и механизмом подачи настилов. Минимальный диаметр рулона 350 мм и максимальное количество рулонов 12 штук. По требованию заказчика прессы могут поставляться без рулонодержателей и механизма подачи настила, в этом случае пресс комплектуется столом.

Габариты прессов, отсутствующие в специальной литературе и отдельные технические характеристики.

ПТО-25 (250 кН), ПТО-40 (400 кН)

а) пресс с механизмом подачи настила и рулонодержателем;

б) пресс                          а)                          б)

         фронт                2550 мм                 2250 мм

         глубина             5550 мм                 1760 мм

         высота               2456 мм                 1880 мм.

Размеры рабочей поверхности вырубочной плиты, мм       1600 х 650

Ширина рабочего прохода, мм                                                   1600 

Горизонтальное перемещение траверсы, мм                              650

Ход траверсы, мм                                                                         5-180

S 200 SAB/25 (245 кН)

Фронт, мм                  1830 (с защитными экранами)

Глубина, мм               1450 (с защитными экранами)

Высота, мм                 1800

НS588/3, HS 588/5 (230 кН)

Фронт, мм                                             2000  

Глубина, мм                                         670

Высота, мм                                           2290

Размер вырубочной плиты, мм          520 х 520 

K.S. Aver

Фронт, мм                                             1920

Глубина, мм                                          950

Высота, мм                                            2160

При наличии ограждения глубина составляет 2050 мм.
Основные типы и размеры резаков:
- для раскроя деталей верха из кожи и заменителей кожи;

- для раскроя деталей верха из текстиля и заменителей кож из многослойных настилов.

Для изготовления резаков используется полоса 2 х 19ВЕ; 2 х 19ВД; 2 х 32ВЕ. Резачная полоса 2 х 19ВД имеет лезвия с двух сторон.

К резакам предъявляются следующие требования качества:

- изготавливаются из холоднокатаной профилированной, предварительно термически обработанной, полосовой стали;

- соответствие резаков по конфигурации, размещению ножей, наколов и перфораторов, форма перфораторов контролируется контрольным лекалом (шаблоном);

- лезвие резака должно строго соответствовать контрольным лекалам (шаблонам);
- допустимые величины отклонений по периметру лезвия

             Периметр лезвия, мм                   Величина допустимого 

                                                                     зазора или покрытия, мм
                     до 300                                                         0,4

                     от 300 до 500                                              0,6

                     от 500 и выше                                            1,0

- для предотвращения деформации резаков должна применяться распора (планка, стяжка) из стальной полосы шириной 25-40 мм, толщиной 2-6 мм;

- ось вставных ножей, наколов и перфораторов должна быть перпендикулярна горизонтальной плоскости;

- при установке готового резака на плоскость зазор между лезвием и плоскостью не должен быть более:

- для резаков периметром до 300 мм – 3 мм;

- для резаков периметром свыше 300 мм – 0,5 мм;

- сварной шов на резаках должен быть обработан так, чтобы на лезвии резака не было заметных следов сварки, сварной шов на резаке должен быть расположен в таком месте вырубаемой детали, которое в дальнейшем будет подвергаться обработке;

- клеймение резаков, определяющее размер, фасон обуви, обозначение детали и т.п., производится выбиванием соответствующих знаков (цифровых, буквенных) на наружной боковой поверхности резака;

- наколы устанавливаются на высоте 0,5 мм ниже лезвия резака;

- плоскости лезвий (для двухсторонних резаков) или лезвия и обуха резака (для односторонних резаков) должны быть строго параллельны;

- при сварке любых мест резаков не допускается пережигание лезвия;

- места сварки подлежат тщательной зачистке.

Вырубочные плиты для раскроя применяют из полимерных масс: поливинилхлорида, полиуретана, полипропилена. Размеры вырубочных плит представлены в литературе [2].

При расчете потребности резаков и определения количества в комплекте можно воспользоваться рекомендациями, представленными в таблицах 1.3-1.8. Информация основана на данных действующих обувных предприятий.

Таблица 1.3 – Справка на раскрой женских туфель на высоком каблуке 

клеевого метода крепления

	№

п/п
	Наименование 
детали
	Кол-во 
на пару
	
	Вид 
материала
	Размер резака

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	1
	Носок
	2
	Лев/Прав
	Эластичная 
кожа
	На каждый 
размер обуви

	2
	Союзка наружная
	2
	Лев/Прав
	-(-
	-(-

	3
	Союзка внутренняя
	2
	Лев/Прав
	-(-
	-(-

	4
	Задинка внутренняя 
	2
	Лев/Прав
	-(-
	-(-

	5
	Ремень застежечный
	2
	Лев/Прав
	-(-
	-(-

	6
	Ремень пряжечный
	2
	
	-(-
	-(-

	7
	Делюжка для шлевки
	2 на 10 пар
	
	-(-
	Один на все

размеры

	8
	Делюжка для декоративной отделки
	4
	Лев/Прав
	-(-
	Один на  4 

размера

	9
	Подкладка берца наружного
	2
	Лев/Прав
	Кожпод-

кладка
	На каждый 

размер обуви

	10
	Подкладка берца внутреннего
	2
	Лев/Прав
	-(-
	

	11
	Подкладка ремня застежечного
	2
	Лев/Прав
	-(-
	Один размер на 2 смежных размера обуви

	12
	Кожаный карман
	
	Лев/Прав
	-(-
	-(-

	13
	Вкладная стелька
	2
	Лев/Прав
	-(-
	На каждый 

размер обуви

	14
	Подкладка под союзку
	2
	
	Трикотаж
	-(-

	15
	Межподкладка носка
	2
	
	Термобязь
	-(-

	16
	Межподкладка союзки наружная
	2
	
	Термобязь
	-(-

	17
	Межподкладка союзки внутренняя
	2
	
	Термобязь
	-(-

	18
	Межподкладка задинки
	2
	
	Термобязь
	-(-

	19
	Межподкладка ремня застежечного
	2
	
	Нетканое полотно с т/п
	Один размер на два смежных размера обуви




Продолжение таблицы 1.3

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	20
	Упрочнитель канта
	2
	
	Найлон с т/п
	Один размер на три смежных размера обуви

	21
	Амортизационный слой вкладной стельки
	2
	
	Нетканое полотно с т/п
	На каждый размер обуви

	22
	Подпяточник
	2
	
	Латексная пенка
	Один размер на 4 смежных размера


Таблица 1.4 – Справка на раскрой полусапог женских 

	№

п/п
	Наименование 
детали
	Кол-во 
на 
пару
	
	Вид материала
	Размер
резака

	1
	2
	3
	4
	5
	6


	1
	Союзка 
	2
	Лев/Прав
	Эластичная кожа
	36…41

	2
	Союзка внутренняя
	2
	Лев/Прав
	-(-
	36…41

	3
	Голенище переднее наружное
	2
	Лев/Прав
	-(-
	36…41

	4
	Голенище внутреннее задинковое
	2
	Лев/Прав
	-(-
	36…41

	5
	Голенище наружное задинковое
	2
	Лев/Прав
	-(-
	36…41

	6
	Голенище внутреннее переднее
	2
	Лев/Прав
	-(-
	36…41

	7
	Ремень I
	2
	Лев/Прав
	-(-
	36…41

	8
	Ремень II
	2
	Лев/Прав
	-(-
	36…41

	9
	Ремень III
	2
	Лев/Прав
	-(-
	36…41

	10
	Ремень IY
	2
	Лев/Прав
	-(-
	36…41

	11
	Ремень Y
	2
	Лев/Прав
	-(-
	36…41

	12
	РеменьYI
	2
	Лев/Прав
	-(-
	36…41

	13
	Пряжечный ремень
	2
	Лев/Прав
	-(-
	36…41

	14
	Задинка наружная
	2
	Лев/Прав
	-(-
	(36-37)(38-39) (40-41)

	15
	Задинка внутренняя
	2
	Лев/Прав
	-(-
	(36-37)(38-39) (40-41)

	16
	Подзамочный клапан
	2
	Лев/Прав
	-(-
	(36-38)(39-41)

	17
	Штаферка передняя
	2
	Лев/Прав
	-(-
	36-41

	18
	Штаферка внутренняя
	2
	Лев/Прав
	-(-
	36-41

	19
	Шлевка (сдвоенный резак)
	2
	Лев/Прав
	-(-
	36-41

	20
	Голенище наружное среднее
	2
	Лев/Прав
	-(-
	36-41


Продолжение таблицы 1.4
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	21
	Переруб союзки нижний
	2
	Лев/Прав
	-(-
	36-41

	22
	Переруб союзки верхний
	2
	Лев/Прав
	-(-
	36-41

	23
	Подкладка ремня I
	2
	Лев/Прав
	-(-
	36-41

	24
	Подкладка ремня II
	2
	Лев/Прав
	-(-
	36-41

	25
	Подкладка ремня III
	2
	Лев/Прав
	-(-
	36-41

	26
	Подкладка ремня IY
	2
	Лев/Прав
	-(-
	36-41

	27
	Подкладка ремня Y, YI
	4
	Лев/Прав
	-(-
	36-41

	28
	Велькро нижнее
	2
	
	Велькро крючки
	36-41

	29
	Велькро верхнее
	2
	
	Велькро волос
	36-41

	30
	Карман
	2
	
	К/п свиная
	(36-37)(38-39)

(40-41)

	31
	Подкладка внутренняя передняя
	2
	
	Траспира
	36-41

	32
	Подкладка наружная передняя 
	2
	
	-(-
	36-41

	33
	Подкладка внутренняя задинковая
	2
	
	-(-
	36-41

	34
	Утепленный слой основной стельки
	2
	
	-(-
	36-41

	35
	Подпяточник
	2
	
	-(-
	36-41

	36
	Межподкладка союзки
	2
	
	Трикотажное полотно с т/п
	36-41

	37
	Межподкладка союзки внутренней
	2
	
	Термобязь
	(36-37)(38-39)

(40-41)

	38
	Межподкладка голенищ передних сред.
	2
	
	-(-
	36-41

	39
	Межподкладка задинки
	4
	
	-(-
	(36-37)(38-39)

(40-41)

	40
	Межподкладка голенищ внутренних передних
	2
	
	Нетканое полотно с т/п
	(36-38)(39-41)

	41
	Межподкладка голенищ наружных передних
	2
	
	-(-
	36-41

	42
	Межподкладка голенищ внутренних задинковых
	2
	
	-(-
	(36-37) 38

(39-40) 41

	43
	Межподкладка голенищ наружных задинковых
	2
	
	-(-
	(36-37) 38

(39-40) 41

	44
	Упрочнитель ремня I
	2
	
	-(-
	36 (37-38)

(39-40) 41

	45
	Упрочнитель ремня II
	2
	
	-(-
	(36-37)(38-39)

(40-41)

	46
	Упрочнитель ремня III
	2
	
	-(-
	(36-38)(39-41)

	47
	Упрочнитель пряжечного

ремня


	2
	
	-(-
	36-41


Продолжение таблицы 1.4
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	48 
	Упрочнитель ремня IY
	2
	
	-(-
	(36-37)(38-39)

(40-41)

	49
	Упрочнитель ремней Y, YI
	4
	
	Нейлон с т/п
	(36-37)(38-39)

(40-41)

	50
	Упрочнитель голенищ
	2
	
	Нейлон с т/п
	(36-38)(39-41)


Таблица 1.5 – Справка на раскрой туфель школьных строчечно-литьевых

	№

п/п
	Наименование 

детали
	Кол-во на пару
	
	Вид материала
	Размер

резака

	1
	Союзка 
	2
	Лев/Прав
	Эластичная кожа
	32…36

	2
	Надблочник внутренний
	2
	Лев/Прав
	-(-
	32…36

	3
	Берец наружный
	2
	Лев/Прав
	-(-
	32…36

	4
	Берец внутренний
	2
	Лев/Прав
	-(-
	32…36

	5
	Задинка
	2
	
	-(-
	(32-33)(34-35) 36

	6
	Язык
	2
	
	-(-
	(32-33)(34-35) 36

	7
	Ремень чересподъемный
	2
	Лев/Прав
	-(-
	32…36

	8
	Велкро верхнее (петли)
	2
	
	Велкро (петли)
	32…36

	9
	Велкро нижнее (крючки)
	2
	
	Велкро (крючки)
	32…36

	10
	Кожаный карман
	2
	
	К/подкладка
	(32-33)(34-35) 36

	11
	Подкладка берец
	4
	Лев/Прав
	-(-
	32…36

	12
	Подкладка языка
	2
	
	-(-
	(32-33)(34-35) 36

	13
	Подкладка ремня  чересподъемного
	2
	Лев/Прав
	-(-
	(32-33)(34-35) 36

	14
	Вкладная стелька
	2
	Лев/Прав
	-(-
	32…36

	15
	Подкладка союзки
	2
	
	Трикотаж
	32…36

	16
	Межподкладка союзки
	2
	
	Термобязь
	32…36

	17
	Межподкладка берец наружных
	2
	
	-(-
	32…36

	18
	Межподкладка берец внутренних
	2
	
	-(-
	32…36

	19 
	Межподкладка задинки
	2
	
	-(-
	(32-33)(34-35) 36

	20
	Межподблочник
	4
	
	Нетканое полотно с т/п
	(32-33)(34-35) 36

	21
	Упрочнитель канта
	2
	
	Нейлон с т/п
	32…36

	22
	Мягкий кант язычка
	2
	
	Поролон толщиной 5 мм
	(32-33)(34-35) 36

	23
	Мягкий кант берец
	2
	
	Поролон толщиной 10 мм
	(32-33)(34-35) 36

	24
	Амортизирующий слой
	2
	
	Латексная пенка
	32…36


Таблица 1.6 – Справка на раскрой мужских сапог

	№

п/п
	Наименование 
детали
	Кол-во 
на 
пару
	
	Вид материала
	Размер
резака

	1
	Союзка 
	2
	Лев/Прав
	Эластичная кожа
	39…46

	2
	Мокасиновая вставка
	2
	Лев/Прав
	-(-
	39…46

	3
	Задинка 
	2
	
	-(-
	(39-40)(41-42)

(43-44)(45-46)

	4
	Голенище наружное
	2
	Лев/Прав
	-(-
	39…46

	5
	Голенище центральное
	2
	Лев/Прав
	-(-
	39…46

	6
	Голенище внутреннее
	2
	Лев/Прав
	-(-
	39…46

	7
	Подзамочный клапан I
	2
	Лев/Прав
	-(-
	(39-42)(43-46)

	8
	Подзамочный клапан II
	2
	Лев/Прав
	-(-
	(39-42)(43-46)

	9
	Штаферка
	2
	Лев/Прав
	-(-
	39…46

	10
	Переруб I
	2
	Лев/Прав
	-(-
	39…46

	11
	Переруб II
	2
	Лев/Прав
	-(-
	39…46

	12
	Подкладка союзки
	2
	Лев/Прав
	Мех натуральный
	39…46

	13
	Подкладка наружная
	2
	Лев/Прав
	-(-
	39…46

	14
	Подкладка голенищ внутренних передних
	2
	Лев/Прав
	-(-
	39…46

	15
	Подкладка голенищ внутренних задинковых
	2
	Лев/Прав
	-(-
	39…46

	16
	Кожаный карман
	2
	
	Кожа подкладочная свиная
	(39-40)(41-42)

(43-44)(45-46)

	17
	Утепленный слой вкладной стельки
	2
	Лев/Прав
	Мех натуральный
	39…46

	18
	Межподкладка мокасиновой вставки
	2
	
	Трикотаж с т/п
	39…46



	19 
	Межподкладка союзки
	2
	
	Термобязь
	39…46

	20
	Межподкладка задинки
	2
	
	-(-
	(39-40)(41-42) 

(43-44)(45-46)

	21
	Межподкладка голенища наружного
	2
	
	-(-
	39…46

	22
	Межподкладка голенища внутреннего
	2
	
	-(-
	39…46

	23
	Межподкладка голенища центрального
	2
	
	Нетканое полотно с т/п
	39…46


Таблица 1.7 – Справка на раскрой полусапожек школьных для девочек 

	№

п/п
	Наименование 
детали
	Кол-во 
на 
пару
	
	Вид материала
	Размер
резака

	1
	Союзка 
	2
	Лев/Прав
	Эластичная кожа
	Все размеры

	2
	Ремень 1
	2
	
	-(-
	На 3 смежных размера

	3
	Ремень 2
	2
	
	-(-
	Один на все размеры

	4
	Голенище отрезное
	2
	Лев/Прав
	-(-
	На все 

размеры

	5
	Подкладка ремня
	2
	
	-(-
	Один на все

размеры

	6
	Клапан большой
	2
	Лев/Прав
	-(-
	На 3 смежных размера

	7
	Голенище внутреннее задинковое
	2
	Лев/Прав
	-(-
	Все размеры

	8
	Голенище наружное
	2
	Лев/Прав
	-(-
	Все размеры

	9
	Голенище внутреннее переднее
	2
	Лев/Прав
	-(-
	Все размеры

	10
	Клапан
	2
	Лев/Прав
	-(-
	На 3 смежных размера

	11
	Кожаный карман
	2
	
	Кожа подкладочная
	На 3 смежных размера

	12
	Подкладка голенища


	2
	Лев/Прав
	Натуральный мех
	Все размеры

	13
	Подкладка голенища


	2
	Лев/Прав
	-(-
	Все размеры

	14
	Подкладка союзки


	2
	Лев/Прав
	-(-
	Все размеры

	15
	Переруб союзки


	2
	Лев/Прав
	-(-
	Все размеры

	16
	Межподкладка союзки


	2
	
	Трикотаж
	Все размеры

	17
	Межподкладка голенища


	2
	
	Термобязь
	Все размеры

	18
	Межподкладка голенища


	2
	
	-(-
	Все размеры

	19
	Отворот
	2
	
	Искусственный мех


	Все размеры


Таблица 1.8 – Справка на раскрой ботинок мужских клеевых

	№

п/п
	Наименование 
детали
	Кол-во 
на 
пару
	
	Вид материала
	Размер
резака

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	1
	Союзка 
	2
	Лев/Прав
	Эластичная кожа
	38…48

	2
	Союзка внутренняя
	2
	Лев/Прав
	-(-
	(38-39)(40-41) (42-43)(44-45)

(46-47) 48

	3
	Союзка наружная
	2
	Лев/Прав
	-(-
	(38-39)(40-41) (42-43)(44-45)

(46-47) 48

	4
	Вставка
	2
	
	-(-
	(38-39)(40-41) (42-43)(44-45)

(46-47) 48

	5
	Берец наружный
	2
	Лев/Прав
	-(-
	38…48

	6
	Берец внутренний
	2
	Лев/Прав
	-(-
	38…48

	7 
	Язычок
	2
	Лев/Прав
	-(-
	(38-39)(40-41) (42-43)(44-45)

(46-47) 48

	8
	Надблочник наружный
	2
	Лев/Прав
	-(-
	38…48

	9
	Надблочник внутренний
	2
	Лев/Прав
	-(-
	38…48

	10
	Задинка
	2
	
	-(-
	(38-39)(40-41) (42-43)(44-45)

(46-47) 48

	11
	Мягкий кант
	4
	Лев/Прав
	-(-
	38…48

	12
	Штаферка
	2
	
	-(-
	38…48

	13
	Подблочник наружный
	2
	Лев/Прав
	-(-
	(38-39)(40-41) (42-43)(44-45)

(46-47) 48

	14
	Подблочник внутренний
	2
	Лев/Прав
	-(-
	(38-39)(40-41) (42-43)(44-45)

(46-47) 48

	15
	Подкладка союзки
	2
	Лев/Прав
	Мех натуральный
	38…48

	16
	Подкладка берцев наружная
	2
	Лев/Прав
	-(-
	38…48

	17
	Подкладка берцев внутренняя
	2
	Лев/Прав
	-(-
	38…48

	18
	Подкладка язычка
	2
	Лев/Прав
	-(-
	(38-39)(40-41) (42-43)(44-45)

(46-47) 48

	19
	Утепленный слой вкладной стельки
	2
	Лев/Прав
	-(-
	38…48

	20
	Карман
	2
	
	Кожа подкладочная свиная
	(38-39)(40-41) (42-43)(44-45)

(46-47) 48


Продолжение таблицы 1.8
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	21
	Межподкладка союзки
	2
	
	Термобязь
	38…48

	22
	Межподкладка берцев
	4
	
	-(-
	(38-39)(40-41) (42-43)(44-45)

(46-47) 48

	23 
	Межподкладка задинки
	2
	
	-(-
	(38-39)(40-41) (42-43)(44-45)

(46-47) 48

	24
	Межподкладка союзки наружная
	2
	
	Нетканое полотно с т/п
	(38-39)(40-41) (42-43)(44-45)

(46-47) 48

	25
	Межподкладка союзки внутренняя
	2
	
	-(-
	(38-39)(40-41) (42-43)(44-45)

(46-47) 48

	26
	Межподкладка вставки
	2
	
	-(-
	(38-39)(40-41) (42-43)(44-45)

(46-47) 48

	27


	Межподблочник
	4
	
	-(-
	(38-39)(40-41) (42-43)(44-45)

(46-47) 48

	28
	Межподкладка мягкого канта
	2
	
	-(-
	(38-39)(40-41) (42-43)(44-45)

(46-47) 48


1.2 Технология обработки деталей верха обуви

Процесс обработки деталей верха в соответствии с типовой технологией (часть III) «Обработка деталей верха обуви» [3] состоит из 19 операций. В раскройных цехах обувных фабрик выполняется частичная обработка деталей верха обуви.

В раскройных цехах могут выполняться следующие технологические операции:

1. Выравнивание по толщине.

2. Спускание краев деталей верха обуви.

3. Окрашивание наружных краев деталей верха.

4. Клеймение деталей верха обуви.

5. Взъерошивание краев деталей верха.

6. Тиснение деталей верха.

7. Перфорирование деталей верха.

8. Обжиг резинки.

9. Намазка и наклеивание амортизирующего слоя на вкладную стельку.

10. Наклеивание межподкладки.

11. Увлажнение союзок, предварительное формование союзок, контроль по шаблону.

12. Обрубание союзок.

13. Окрашивание видимых краев союзок.

14. Спускание краев союзок под строчку.

Выбор технологических операций по обработке деталей верха обуви зависит от вида и конструкции верха обуви, метода крепления, вида материала верха и подкладки, организационных особенностей производства.

Далее приведены технологии обработки деталей верха обуви по типовой технологии [3] и по данным действующих обувных предприятий.

1.2.1 Типовые технологические решения по обработке деталей верха

ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЙ ПРОЦЕСС

Выравнивание деталей верха по толщине

А. Детали верха выравнивают по толщине за один проход по всей площади, при этом должны быть соблюдены приведенные в таблице 1.9 нормативы.

В таблице 1.10 приведены нормативы из литературы [4].
Таблица 1.9 – Нормативы выравнивания деталей верха обуви по толщине

	Первоначальная 
толщина детали,  мм
	Толщина деталей  после  выравнивания, мм

	
	крупных
	мелких (банты, язычки,  обтяжки)

	Кожи хромового дубления

	0,5-0,9
1-1,2
1,3 и более
1,5 и более
	0,4-0,7
0,9-1,1
1,2-1,5
1,4-1,7
	0,4
0,5
0,6
0,6

	Юфть



	1,5-1,8
1,8-2,2
2,2-3
	1,4-1,7

1,7-2

2,1-2,5
	1

1,1
1,2

	Синтетические и мягкие искусственные  кожи

	1,1-1,7
	-
	0,6


В. Машины 06122/Р1 или UAF-470 фирмы «Fortuna», С-480, С-520 фирмы «Kamoga», № 3 фирмы БУСМК, 300 N фирмы «Sigma», 06101/Р1, KS520SECFфирмы «Atom» для выравнивания деталей верха обуви; толщиномер.

Примечание. При применении машин 06122/Р1, UAF-470 фирмы «Fortuna», С-480, С-520 фирмы «Kamoga» рекомендуется: одновременно с выравниванием деталей верха по толщине производить спускание краев деталей с помощью шаблонов. В бесподкладочной обуви производится частичное двоение союзочной части на заданную глубину для последующей вставки подносков.

Тиснение деталей верха
А. Рисунок на кожаные детали тис​нят с помощью металлических пластин (плит), имеющих определенный рису​нок, при температуре 60-130°С, под давлением 60-160 кгс/см2 в течение 3-15 с в зависимости от толщины при​меняемых для деталей кож, вида их покрытия и типа оборудования.

Рисунок на одноименных деталях должен быть одинаковым, четко выра​женным, рельефным; на лицевой сто​роне детали не должно быть поврежде​ний. 

В. Прессы ПГТП-45-0 или ПГТП-100-0, 22ES   фирмы "Schon", РР-50 и PP-33F фирмы WSК.

Примечание. На прессе РР-ЗЗF тиснение декоративных строчек и рисунков рекомендуется выполнять с одновременным их окрашиванием или методом печати через фольгу.
Спускание краев деталей верха
А. Детали верха и кожаной подкладки спускают по краю с бахтармяной стороны, а в от​дельных случаях - с лицевой стороны в зависимости от назначения спуска. Спущенные кром​ки должны быть одинаковыми по ширине и толщине на всем протя​жении и соответствовать норма​тивам, указанным в таблицах 1.10, 1.11.      
В. Машины АСГ-13 или 0I29I/P21 ф. Swit, 3S-RZ и типа SМЗ фирмы "Fortuna", 159-3 фирмы "Sigma" для спускания краев деталей верха.
Примечание. 1. Операция совмещается с операцией 1 при выравнивании краев деталей верха по толщине с одновременным спусканием по шаблонам.

2. При работе на машинах 01291/Р21, 3S-RZ и типа SM3 переключение трех или четырех различных профилей спуска производят электроконтактами или педалью.  

Взъерошивание краев деталей верха под клеевые соединения
A. Края деталей взъерошивают последовательно, строго по намечен​ным участкам на ширину 7-10 мм и глубину 0,1 мм. Отклонения от на​меченных ориентиров не допускаются. Взъерошенная поверхность должна быть очищена от пыли. 

B. Машина ВБС-0 или № 3 фирмы БУСМК, типа 87R фирмы "Schon" для взъерошивания краев деталей; металлические щетки диаметром 0,25-0,40 мм; шлифовальная шкурка № 12-16; абразивный камень; волосяная щетка.

Примечание. Операция может быть заменена спусканием краев дета​лей.       

Таблица 1.10 – Нормативы выравнивания деталей верха по толщине и спускание краев деталей

	Операция
	Детали из хромовых кож при интервалах

первоначальных толщин, мм
	Детали из юфтевых кож при интервалах первоначальных толщин, мм
	Детали из синтетических и искусственных материалов при интервале первоначальной толщины 1,1-1,7 мм

	
	0,5-0,9 мм
	1,0-1,2 мм
	1,3 мм и выше
	1,5 мм и вы-ше (для бесподкладоч-ной обуви)


	1,5-1,8 мм
	1,8-2,2 мм
	2,2-3,0 мм
	

	
	толщина после обработки
	ширина спущенного края, не мене
	толщина после обработки
	ширина спущенного края, не мене
	толщина после обработки
	ширина спущенного края, не мене
	толщина после обработки
	ширина спущенного края, не мене
	толщина после обработки
	ширина спущенного края, не мене
	толщина после обработки
	ширина спущенного края, не мене
	толщина после обработки
	ширина спущенного края, не мене
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	толщина после обработки
	ширина спущен-ного края, не менее



	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15
	16
	17

	Выравнивание деталей верха по толщине:

- все детали

- в том числе банты, язычки, обтяжки и другие украшения
	0,7

0,4
	-

-
	1,1

0,5
	-

-
	1,4-1,5

0,6
	-

-
	1,7

0,6
	-

-
	1,7

1,0
	-

-
	2,0

1,1
	-

-
	2,5

1,2
	-

-
	-

0,6
	-

-


Продолжение таблицы 1.10
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15
	16
	17

	Спускание краев деталей верха:

- под строчку

- под загибку

- под выворотку

- под горячее формование (обжиг) и под окрашивание

- под тачной шов
	0,3-0,4

0,2-0,3

0,2-0,45

-

0,6


	3,0

6,0

10(1

-

1,5
	0,5-0,6

0,3-0,4

0,5-0,6

0,7-0,8

1,0
	4,0

7,0

10(1

2,0

2,0
	0,6-0,7

0,4-0,6

0,6-1,0

1,0-1,1

1,3
	5,0

8,0

10(1

3,0

3,0
	1,0

0,5-0,7

0,8-1,0

-

1,5


	6,0

10,0

10(1

-

3,5
	1,0

0,8

-

-

1,5
	6,0

12,0

-

-

3,5
	1,5

1,0

-

-

1,8
	8,0

14,0

-

-

4,0
	2,0

1,2

-

-

2,2
	10,0

16,0

-

-

5,5
	0,5-0,7

0,5-0,9

0,6-0,9

-

-
	4,0

8,0

11(1

-

-




Примечание: 

1.  Выравнивание деталей верха по толщине выполняют по всей площади.

2. Союзки для заготовок типа "конверт" спускают в местах скреп​ления с берцами на ширину 8-10 мм (для хромовых материалов), 10-12 мм (для юфти).

3. Нормативы спускания краев деталей из материалов, заменяющих ко​жу, устанавливают в зависимости от свойств материалов.

4. Юфтевые голенища сапог по верхнему краю (под выворотку) спуска​ют на ширину 16-18 мм.
5. Юфтиновые голенища (толщиной 2,4-3,0 мм) спускают по верхнему краю на ширину 20 мм, по нижнему краю - на ширину 8-9 мм, по задним краям – на ширину 6-8 мм; толщина спущенных краев - 2,1 мм.

6. Рекомендуется производить спускание по верхнему краю дета​лей сандалет из свиного облагороженного хрома, хромовых кож из сырья средних и тяжелых развесов и спилка толщиной не менее 1,3 мм на 0,2-0,3 мм на ширину 5 мм (для обуви, выпускаемой по ГОСТ 179-74).

7. Допускается спускание деталей верха под загибку до половины толщины применяемых материалов.

8. Окантовочная лента из натуральных и синтетических кож вырав​нивается до толщины 0,6-0,8 мм.

9. Дублированные текстильные материалы и детали кожаной подкладки спускаются при необходимости, в зависимости от толщины применяемых материалов и назначения спускания по нормативам, устанавливаемым лабораториями фабрик.
10. В зависимости от вида кожи и конструктивных особенностей моделей допускается изменение нормативов ширины и толщины спускаемых краев деталей по рекомендациям лабораторий фабрик.

11. B отдельных случаях, устанавливаемых лабораториями фабрик, когда необходимо подчеркнуть утолщенный край детали, допускается не производить спускания краев деталей под строчку.

Таблица 1.11 – Нормативы утонения краев деталей верха обуви

	Материал деталей верха
	Первоначальная толщина, мм


	Толщина, мм, после обработки
	Ширина утоненного края, мм (+1), не менее

	
	
	под строчку


	под загибку
	под выворотку
	под обжиг и окрашивание
	под тачной шов
	под строчку


	под загибку
	под выворотку
	под обжиг и окрашивание
	под тачной шов

	Кожи хромового дубления
	0,5-0,9
	0,3-0,4
	0,2-0,3
	0,2-0,5
	-
	0,4-0,6
	3
	6
	
	-
	1,5-

	
	1-1,2
	0,5-0,6
	0,3-0,4
	0,5-0,6
	0,7-0,8
	0,9-1
	4
	7
	10
	2
	21

	
	1,3 и более
	0,6-0,7
	0,4-0,6
	0,6-1
	1-1,1
	1,2-1,3
	5
	8
	
	3
	3-

	
	1,5 и более
	1
	0,8
	0,8-1
	-
	1,4-1,5
	6
	10
	
	-
	3,5

	Юфть
	1,5-1,8
	1-1,1
	0,8-0,9
	-
	-
	1,4-1,5
	6
	12
	-
	-
	3,5

	
	1,8-2,2
	1,5-1,6
	1-1,1
	-
	-
	1,7-1,8
	8
	14
	-
	-
	4

	
	2,2-3
	2-2,1
	1,2-1,3
	-
	-
	2,1-2,2
	10
	16
	-
	-
	5,5

	Искусственные и синтетические кожи
	1,1-1,5
	1-1,1
	0,7-0,9
	0,7-0,9
	-
	-
	4
	9
	11
	-
	-

	
	1,5-1,9
	1,1-1,2
	0,9-1,1
	0,9-1,1
	-
	-
	6
	10
	12
	-
	-


Примечания:  1. Толщина деталей верха из искусственных и синтетических кож должна быть 0,8 -1,5 мм, для бесподкладочной обуви  1,3-1,9 мм.

2. При толщине синтетических и искусственных кож 1 мм и менее края деталей верха не утоняют.

3. Окантовочную ленту из синтетических и  натуральных кож выравнивают до толщины 0,6-0,8 мм.

4. Допускается утонение деталей верха  под загибку до половины толщины  применяемых материалов.

5. Верхний край голенищ из юфти при обработке под выворотку утоняют на ширину 16-18 мм.

6.При толщине юфти 2,2 и 3 мм верхний край голенищ сапог утоняют на ширину 20 мм,  нижний край  - на ширину   8-9 мм,  задние края - на  ширину 6-8 мм,  толщина спущенных краев 2,1 мм.

7. Дублированные текстильные материалы и детали кожаной подкладки утоняют при необходимости в зависимости   от толщины   применяемых  материалов и   назначения   по  нормативам,   устанавливаемым  технологической лабораторией   предприятий.
8. В зависимости от вида кожи и конструктивных особенностей моделей допускается изменение ширины и толщины уто-няемых краев деталей по рекомендациям лаборатории предприятий.
Окрашивание наружных краев деталей верха

А. Торцы краев деталей,
остающиеся в готовой обуви открытыми, окрашивают под цвет лицевой стороны кожи. Краску наносят ровным тонким слоем без пропусков и подтеков, не загрязняя детали верха.
Б. Краска (рецепт № 28).


В. Приспособление для окрашивания краев деталей верха обуви в пачке  или установка для распыления краски 181 фирмы "Schon"; пульверизатор; сосуд для краски; губка; кисть.

Примечание: 
1. При обработке краев деталей верха горячим формо​ванием (обжигом) операция исключается.

2. Верхний край сандалет из свиного облагороженного хрома, хромовых кож из сырья средних и тяжелых развесов и спилка толщиной не менее 1,3 мм, обрабатываемый в обрез​ку, окрашивают под цвет лицевой стороны кожи краской, стойкой к сухому и мокрому трению.

Окрашенные детали перед проведением последующих операций долж​ны быть высушены. Верхний край сандалет из кож белого цвета и светлых тонов не окрашивается.

3. Рецепт краски: концентрат покрывной краски для крашения кож в цвет верха - 30-40 вес. ч.; латекс CKC-65-I ГП или латекс ДММА-65-1 ГП - 70-60 вес. ч.

Примечание: № рецептов клеев по литературе [5].
Перфорирование деталей верха

A. Деталь вкладывают в перфорационную матрицу, которую с по​мощью каретки вдвигают под ударную головку до упора. При включе​нии машины пробойники пробивают отверстие в детали. Перфорация не должна попадать под затяжную кромку. Рисунок перфорации должен быть четко выражен. Отверстия должны иметь чистый срез, без остат​ков высечки.

Б. Лист картона или поливинилхлоридная плита.

B. Машины 06099/P1 или 06066/Р1, 06045/P1 для перфорирования заготовок обуви; перфораторы; просечки.

Примечание. Допускается как способ отделки декоративная отсечка краев деталей верха и вкладных стелек зубчиками различной формы на машинах типа 118A фирмы "Albeko" или типа L3 фирмы "Sagem". 
Наклеивание межподкладки (рис. 1.1)
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Рис. 1.1

А. Клей наносят равномерным тонким слоем на межподкладку полос​ками или по всей площади.

Детали из шевро, козлины и шеврета независимо от их толщины должны быть подклеены межподкладкой, а детали из других кожевенных ма​териалов - только в том случае, если их толщина менее указанной в табл 1.12.
Таблица 1.12 – Нормативная толщина деталей верха
	Наименование

деталей
	Толщина деталей, мм

	
	из хромовой свиной кожи
	из остальных кожевенных материалов

	Повседневная обувь

Союзки для мужской и мальчиковой обуви

Союзки для остальных родов обуви


Берцы и задинки для всех

родов обуви

Модельная обувь
Детали верха мужской обуви

Детали верха женской обуви

Легкая обувь

Детали верха всех родов обуви


	1,2

0,9

0,8

-

-

1,1
	1,1

0,8

0,7

1,1

1,0

1,0


Межподкладка должна быть наклеена на детали верха без складом и морщин на расстоянии, мм:

От загибаемых краев деталей:

при отсутствии перфорации……...........................   6-8

при наличии перфорации………............................   8-9

От краев деталей, обработанных

горячим формованием (обжигом)……...…………….   2-3

От окрашиваемых краев деталей:
при отсутствии перфорации……….........................   1-2
при наличии перфорации ………………………….   4-6        

От краев деталей, попадающих

под строчку…………………………………………….    4-5

От краев деталей, стачиваемых
тачным швом…………………………………………… 0,8-1,0
От верхнего края берцев (под

мягкий  кант)…………………………………………… 10-12

От краев затяжной кромки…………………………….. 10-12
Б.  Клей (рецепты № 12, а; 10, а, б, в) [5].  
В.  Машины 01230/P2 ф. «Svit» или 01287/Р1 ф. «Svit», MHB-0 для односторонней на​мазки клеем деталей заготовки.

Примечание: 1. Межподкладка с нанесенным предварительно на ткань термопластичным клеевым слоем наклеивается на детали вер​ха на машинах ДВ1-0 или В-67А фирмы WSK, 135.1, 136 ф. BUMA; 13-35 ф. Fortuna, В 67А/60 ф. «Schоn».

2. Допускается применение и других клеев, кроме указанных   в  пункте Б,  по рекомендации лаборатории фабрики.
1.2.2 Фабричные технологические решения по обработке деталей верха

Первое предприятие

Клеймение деталей верха, кожподкладки, стелек

Информация, которую содержит клеймение:
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05045            модель;

41/2                                     размер;

F1/2                                     полнота;

01            номер парника;

[image: image3.png]HUKTOrpamMma.




011453                                номер партии 

Информация, которую содержит пиктограмма:
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Контроль: выкроенные детали по количеству и размерам должны соответствовать ростовочному ассортименту. 

Технологические нормативы
1.
Клеймение должно быть чётким, без исправлений. Выпускать обувь без
реквизитов и пиктограммы или же неправильно нанесённых запрещается.
2.
 Режим клеймения стелек: температура 170-180 (С, давление 6-8 бар, время 2-3 с. Режим клеймения верха, кожподкладки: температура 110-120 (С, давление 4-6 бар, время 1 -2 с.
Оборудование: 107, 103 R, WSK234. Можно использовать оборудование: КДВ-1, КДО-0, F3 ф. Sigma.
Инструмент: диски.

Материал: фольга,  лавсановая пленка, восковая пленка.
Выравнивание деталей верха по толщине

Детали верха выравниваются по толщине за один проход по всей площади, при этом должны быть соблюдены приведённые ниже нормативы. Оборудование: UAF470 ф. «Fortuna».
Примечание: одновременно с выравниванием деталей верха по толщине производится профилирование деталей с наложением шаблона. 

Таблица 1.13 – Нормативы технологической операции
	№ п/п
	Детали
	Толщина после обработки, мм

	1
	Кант
	0,5-0,6

	2
	Спецокантовка
	0,5-0,6

	3
	Мягкий кант:
- женский
- мужской
	0,8-0,9

0,9-1,0

	4
	Подкладка под перфорацию из материала

верха
	0,3-0,4

	5
	Штаферка, подзамочный клапан
	0,7-0,8

	6
	Обтяжка каблука, обтяжка носка вкладной стельки, окантовка основной стельки


	0,5-0,6


Окрашивание наружных краёв деталей верха

Торцы   краёв   деталей   верха,   остающиеся   в   готовой   обуви   открытыми, окрашивают под цвет лицевой стороны кожи. Краску наносят ровным тонким слоем без пропусков и подтёков, не загрязняя детали верха. Краска - козеиновый концентрат.
Оборудование - установка фирмы «Salamander» 801, пульверизатор, сосуд для краски.
Спускание краёв деталей верха и подкладки
Детали верха и кожаной подкладки спускают по краю с бахтормяной стороны, а в отдельных случаях - с лицевой стороны в зависимости от назначения спуска.
Спущенные кромки должны быть одинаковы по ширине и толщине на всём протяжении и соответствовать нормативам, указанным ниже. Оборудование Fortuna. 
A. Спускание загибаемого края.
Спускание осуществляется с тыльной стороны клиновидным резом шириной 10 мм, причём нужно следить, чтобы спускание у края не сходило, а имело остаточную толщину около 1/4 от толщины материала.
Б. Спускание открытых краёв у окантовочных, обмёточных и тачных швов.
Спускание с тыльной стороны клиновидным резом шириной 3-5 мм (основное правило - 3-ёх кратная толщина материала), причём на кромке снимается 1/3 толщины материала.
B. Спускание верхнего канта заготовки.
Спускание осуществляется здесь с тыльной стороны в форме лёгкого выступа шириной 10 мм при уменьшении до 1/2 толщины материала.

Таблица 1.14 – Нормативы на спускание краев
	№ п/п
	Вид обработки
	Ширина после
обработки, мм
	Толщина после 
обработки, мм

	Кожа для верха обуви
жа для верха обуви

	1
	Под загибку:
- женская
- мужская
	10 10
	0,4-0,5 0,5-0,6

	2
	Под выворотку:
- женская
- мужская
	10-12 10-12
	0,5-0,6 0,6-0,7

	3
	Припуск под шов
	6-7
	0,1

	4
	Открытый край
	3-4
	0,6-0,8

	
	
	  Кожподкладка
	

	1
	Под обрезку:
- женская
 - мужская
	5-6 5-6
	0,4-0,5 0,5-0,6

	2
	Под выворотку:
- женская
- мужская
	5-6 5-6
	 0,4-0,5   0,5-0,6

	3
	Припуск под шов
	5-6
	0,2-0,3

	4
	Открытый край
	3-4
	0,5-0,6


Намазка и наклеивание амортизирующего слоя на вкладную стельку

Контроль: 1. Размер амортизирующего слоя, вкладной стельки должен соответствовать размеру обуви. 2. На лицевой стороне стелек не допускается загрязнений. 3. Амортизирующий слой должен быть наклеен на вкладную стельку без складок, морщин, перекосов и на равном расстоянии от контура стельки, предусмотренным фасоном модели.
Вариант 1. При использовании лекана клей наносят равномерным тонким слоем на амортизирующий слой с помощью вращающихся валиков машины. Промазанная деталь укладывается на вкладную стельку. Клей - латексный. Оборудование - HESTIKA 6003, 1054, сосуд для клея.
Вариант 2. При использовании пенополиэтилена клей наносят вручную кистью на амортизирующий слой ровным, тонким слоем и наклеивают на вкладную стельку. Клей - НТ-23%. Оборудование - стол с вытяжным устройством.
Горячее тиснение деталей верха

Рисунок на кожаные детали тиснят с помощью металлических пластин, имеющих определённый рисунок, при температуре 60-130С, при давлении 60-160 кгс/см2 в течение 3-15 с в зависимости от толщины применяемых для деталей кож, вида их покрытия. Рисунок на одноименных деталях должен быть одинаковым, чётко выраженным, рельефным. На лицевой стороне деталей не должно быть повреждений. Оборудование: пресс 828 фирмы «Salamander».

Перфорирование деталей верха

Деталь вкладывают в перфорационную матрицу, которую с помощью каретки вдвигают под ударную головку до упора. При включении машины пробойники пробивают отверстия в детали. Перфорация не должна попадать под затяжную кромку. Рисунок перфорации должен быть чётко выражен. Отверстия должны иметь чистый срез, без остатков вытяжки. Оборудование: 22К.

Обжиг резинки

Край резинки, попадающий под строчку, необходимо обжигать во избежании вылетания и осыпания края.     Ширина обжига 3-5  мм, температура  120-150 (С, давление   60-160   кгс/см2   в   течение   1-2   с   в   зависимости   от толщины применяемой резинки. Оборудование: спецприспособление ф. «Salamander».

Горячее тиснение деталей верха узорными плитами деталей верха

Тиснение производится на деталях верха, которые незначительно деформируются при формовании заготовок верха, глубина тиснения не должна превышать 1/2 толщины материала.
Тиснение осуществляется узорными плитами, нагретыми до температуры 90-1 ЮС, под давлением 150-200 кгс/см2 в течение 3-6 с.
Рисунок должен быть чётко выражен, рельефен, лицевая сторона не должна быть повреждена. Оборудование: пресс фирмы «LIEBROCK» PP10; инструменты – узорная плита, кожволон.
Второе предприятие

Выравнивание деталей верха по толщине

Детали верха выравнивают по толщине за один проход по всей площади, при этом должны быть соблюдены нормативы, приведенные в таблице 1.15. Толщину деталей замеряют посередине.

Таблица 1.15 – Нормативы выравнивания деталей верха обуви по толщине

	Первоначальная толщина детали, мм
	Толщина деталей после выравнивания, мм

	
	крупных деталей (союзка, берцы, голенище, ЗНР, задинка и т.д.)
	мягкий кант, карман 

заготовки, подблочники, верхняя деталь голенищ

и т.д.

	0,9-1,2
	1,1(0,1
	0,9(0,1

	1,3-1,4
	1,3(0,1
	0,9(0,1

	1,5-1,6
	1,5(0,1
	1,0(0,1

	1,7-1,8 и выше
	1,7(0,1
	1,0(0,1


Машина UAF-470 фирмы «Fortuna», МДВ-2-0 (Россия), толщиной ТР 25-100 с ценой деления 0,1 мм.

Спускание краев деталей верха обуви и подкладки

 А. Детали верха, кожаной и подкладки из овчины натуральной (меха искусственного) спускают по краю на ширину и толщину деталей в зависимости от назначения операции. Спущенные кромки должны быть одинаковыми по ширине и толщине на всем протяжении и соответствовать нормативам, указанным в «Технологической карте обработки деталей верха» и таблице 1.16.
ПРИМЕЧАНИЯ:
1. Союзки для заготовок типа «конверт» спускают в местах скрепления с берцами на ширину 8-10 мм (для хромовых) материалов, 10-12 мм (для юфти).
2. Допускается спускание деталей верха под загибку до половины толщины применяемых материалов.
3. Детали подкладки из овчины натуральной спускаются на ширину 18-20 мм по затяжной кромке, на ширину 6-8 мм под строчку.
4. Детали подкладки из меха искусственного спускаются на ширину 14-16 мм по затяжной кромке, на ширину 6-8 мм под строчку.
Б. Ножницы.
В. Машины для спускания краев деталей верха обуви: ф. «ZANATA» А. V.; ф. «Sсhon» MOfl.FH-U3; АСГ-13-0 (Россия); 01339/Р1 ф. «Svit». Толщиной ТР 25-100 с ценой деления 0,1 м, линейка измерительная металлическая с ценой деления 1 мм.
Таблица 1.16 - Нормативы спускания краев деталей верха обуви
	Материал деталей верха
	Первоначальная толщина 

детали, мм
	Толщина, мм (+1), после обработки
	Ширина утоненного края, мм (+), не менее

	
	
	под строчку
	под 

загибку
	под выворотку
	под окрашивание
	под тачной шов 
	под строчку
	под 

загибку
	под выворотку
	под окрашивание
	под тачной шов 

	Кожи хромового дубления
	1,0-1,2

1,3-1,4

1,5-1,6

1,7-1,8 и выше


	0,7

0,9

1,0

1,1
	0,5

0,7

0,8

0,9
	0,5

0,7

0,9

1,1
	0,7

1,0

1,1

1,3
	0,9

1,2

1,4

1,5
	4

5

6

7
	7

8

10

12
	10

10

10

10
	2

3

4

4
	2

4

4

4

	Юфть
	1,5-1,8

1,8-2,2

2,2-3,0


	1,0

1,5

2,0
	0,8

1,0

1,2
	-

-

-
	-

-

-
	1,4

1,7

2,1
	6

8

10
	12

14

16
	-

-

-
	-

-

-
	3,5

4,0

5,5

	Искусственные и синтетичес-кие кожи


	1,1-1,5

1,5-1,9
	1,0

1,1
	0,7

0,9
	0,7

0,9
	-

-
	-

-
	4

6
	9

10
	11

12
	-

-
	-

-


Клеймение реквизитов на деталях верха обуви

А. Реквизиты на деталях верха обуви клеймят путем горячего тиснения через фольгу. Клеймение производят на деталях подкладки, клапана, клапана под молнию или других деталях в соответствии с эталоном-образцом. Детали для клеймения поштучно укладывают на рабочий стол и производят клеймение. Реквизиты, наносимые на деталях должны содержать: размер обуви, номер модели, номер дневки, дата выпуска. Клеймение реквизитов должно быть четким без перекосов и на одинаковом расстоянии от верхнего края деталей.
Режимы горячего тиснения через фольгу:
Температура, С печати фольги цветной и золотистой
на лавсановой пленке, полиграфической юбилейной      -
100-110
Длительность выдержки, с
       -
1-2
Давление, МПа
       -
0,2-0,3
Б. Фольга для клеймения реквизитов: цветная обувная на лавсановой пленке 443-501-желтая, 443-801-белая; полиграфическая юбилейная 313-051-золотистая, 313-801- серебряная.
В. Машина для клеймения реквизитов WSK ф. «Sсhon» FP-U3, ножницы. Термометр электронный ТМК-3.
Дублирование деталей верха с деталями межподкладки, ручная подправка краев деталей межподкладки
А. Наружные детали верха обуви дублируются с межподкладкой без складок и морщин симметрично контуру деталей на расстоянии, указанные в таблице 1.17. 
Таблица 1.17-  Расстояния, мм, от краев деталей верха обуви до краев
межподкладки

	Края деталей
	При отсутствии
перфорации
	При наличии 
перфорации

	Обрабатываемые в загибку
	6-8
	8-9

	Окрашиваемые
	1-2
	4-6

	Окантовываемые тесьмой
	Вровень с краем детали
	Вровень с краем детали

	Соединяемые тачным 
(переметочным) швом
	Вровень с краем детали
	Вровень с краем детали

	Попадающие под настрочной шов
	4-5
	-

	Верхние края берцев, голенищ попадающие под выворотной кант
	10-12
	-

	Затяжной кромки
	8-10
	-


Режимы дублирования наружных деталей верха обуви с межподкладкой указаны в таблице 1.18.

Таблица  1.18 -  Режимы дублирования наружных деталей верха обуви с 
межподкладкой
	Режимы 
дублирования
	Наименование материала межподкладки

	
	Термобязь с 
точечным клеевым покрытием
	Термокорд с 
точечным клеевым покрытием
	Термотрикотаж с точечным клеевым покрытием

	Время

дублирования, с
	9-12
	15-18
	15-18

	Температура, (С
	115-120
	160-180
	160-180

	Давление, МПа
	0,25-0,3
	0,25-0,3
	0,25-0,3


Межподкладка должна быть сдублирована с наружными деталями верха обуви, выступающие края межподкладки необходимо обрезать.

 В. Пресс ДВ-О, пресс собственного изготовления, ножницы. Термометр электронный ТМК-3.

Перфорирование деталей верха
A. Деталь укладывают на плиту пресса, сверху накладывают перфорационную матрицу без перекосов, вровень с деталью верха. При
включении пресса пробойники пробивают отверстия в детали. Перфорация не
должна попадать под затяжную кромку. Рисунок перфорации должен быть
четко выражен. Отверстия должны иметь чистый срез, без остатков высечки.
        Б. Поливинилхлоридные плиты размером 500*500*50мм, комплект
перфораторов, ножницы, молоток.
B. Пресс ПКП-10-О, стол для перфораторов.

Окрашивание наружных краев деталей верха

А. Торцы краев деталей, остающиеся в готовой обуви открытыми, окрашивают под цвет лицевой стороны кожи. Краску наносят ровным тонким слоем без пропусков и подтеков, не загрязняя детали верха. Окрашенные детали перед проведением последующих операций должны быть высушены, сушка краски 5-10 мин.
В. Краска на водной основе (рецепт №28).
Б. Стол рабочий, сосуд для краски, кисть.

Горячее формование краев деталей верха (обжиг) - ленты ременной
A. Края ленты ременной обжигают на электроплитке с закрытой спиралью. Температура металлической поверхности электроплитки 90-110 ( С, скорость подачи деталей 0,5 м/мин. Края должны быть ровными, без пропусков, нитки по краю тесьмы должны быть оплавлены.
B. Стол рабочий с вытяжкой, электроплитка, ножницы. Термометр электронный ТМК-3.

Клеймение фирменного знака на деталях верха обуви
A. Деталь укладывают на рабочий стол машины, сверху размещают шаблон так, чтобы края детали и шаблона совпадали. Нажимая на педаль, металлическая пластина опускается на деталь с шаблоном и происходит клеймение фирменного знака. Металлическая пластина должна входить в отверстие шаблона.   Клеймение фирменного знака должно быть четким, без перекосов и на одинаковом расстоянии от краев деталей.

Режимы горячего клеймения фирменного знака:
Температура, (С металлической пластины
-
110-130
Длительность выдержки, с
-
5-8
Давление, МПа
-
0,2-0,3
Б. Металлическая плита логотипом фирмы, комплект шаблонов.
B.  Машина КДВ-О. Термометр электронный ТМК-3.
Третье предприятие
Выравнивание детали верха необходимо производить согласно таблицы 1.19.
Таблица 1.19 - Технологические нормативы на  операцию "выравнивание 
деталей верха по толщине"

	№

п/п
	Наименование детали
	
	Толщина после выравнивания, 

мм

	1.
	Детали верха (по необходимости) 
	по всей площади
	1,6 - 1,8

	2.
	Берцы и задинки под мягкий кант
	частично при помощи  шаблонов
	1,0 - 0,9

	3.
	Надблочники
	по всей площади
	1,2 - 1,3

	4.
	Подблочники
	-(-
	0,9 - 1,0


	5.
	Подзамочный клапан      
	-(-
	0,9 - 1,0

	6.
	Отрезные детали мягкого

канта
	-(-
	1,0 - 0,9

	7.
	Основные детали накладные
	-(-
	1,2 - 1,3

	8.
	Отделочные детали

накладки
	-(-
	0,9 - 1,0

	9.
	Окантовка
	-(-
	0,6 - 0,5


ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЕ HOРМАТИВЫ ПО ОБРАБОТКЕ КРАЕВ 
ДЕТАЛЕЙ ВЕРХА (СПУСКАНИЕ КРАЕВ ДЕТАЛЕЙ ВЕРХА)
Спускание краев деталей верха выполняется на машине 3S - RZ по следующим параметрам:

1 программа - Спускание припуска под настрачиваемые детали. Выполняются с бахтармяной и лицевой стороны. Ширина опускаемого края - 6-8 мм. Толщина спускаемого края - 1/3 толщины материала.
2 программа - Спускание края под загибку, окантовку с выворачиванием. Ширина спускаемого края - 8 - 10 мм. Толщина - 1/2 толщины материала.
3 программа – Спускание открытого края деталей. При настрачивании деталей, тачных швах, окантовки. Ширина - 3 – 4 мм.  Толщина - 2/3 толщины материала.

1.3 Нормы выработки (нормы времени) раскроя материалов 
и обработки деталей верха обуви

В данном пункте приведены нормы выработки (нормы времени) как отраслевые, так и отдельных обувных предприятий, по раскрою материалов и по обработке деталей верха обуви (таблицы 1.20-1.26). Они могут быть использованы для расчета рабочей силы и оборудования на участках раскроя и обработки деталей верха обуви. Нормы выработки на раскрой кож для верха обуви также можно использовать при расчете комбинаций моделей.

Таблица 1.20 – Нормы выработки на раскрой кожматериалов на детали верха (отраслевые)

	Характеристика моделей
	Тип, марка оборудования
	Нормы выработки за

8 часов в парах

	1
	2
	3

	I Комплекты кроя обуви: 
Мужские, мальчиковые ботинки, целые детали, черные

	ПКП-10, S120С ф. Atom
	185

	Мужские, мальчиковые ботинки, союзки целые, берцы разрезные
черные

цветные


	- (-
	150

145

	Мужские модельные ботинки с разрезными деталями

	- (-
	135

	Мужские, мальчиковые полуботинки, целые детали

черные

цветные
	-(-
	195

185


Продолжение таблицы 1.20

	1
	2
	3

	Мужские, мальчиковые полуботинки, союзки целые, берцы разрезные

черные

цветные


	-(-
	140

135

	Мужские, мальчиковые сандалеты цветные


	- (-
	185

	Женские модельные туфли, союзка цельная, декоративная деталь

черные

цветные
	-(-
	170

165

	Женские, девичьи туфли типа «лодочка»

черные

цветные


	-(-
	195

190

	Женские модельные туфли

черные

цветные


	-(-
	210

200

	Женские, девичьи ботинки, союзка целая, берцы разрезные

черные

цветные


	-(-
	150

145

	Женские ботинки модельные, утепленные, союзка целая, берцы разрезные

черные

цветные


	-(-
	140

135

	Женские, девичьи полуботинки, союзки разрезные, берцы целые

черные

цветные


	-(-
	200

170

	Женские, девичьи сандалеты, цветные

	-(-
	185-210

	Женские, девичьи туфли ремешковые, цветные

	-(-
	165


Продолжение таблицы 1.20

	1
	2
	3

	Школьные ботинки, союзки целые, берцы целые

черные

цветные


	-(-
	190

185

	Школьные полуботинки

детали разрезные

детали целые


	- (-
	160

200

	Школьные туфли закрытые

черные

цветные


	- (-
	220

210

	Школьные сандалеты цветные

	- (-
	165

	Дошкольные ботинки

детали целые

детали разрезные


	- (-
	300

295

	Дошкольные туфли с ЧПР

черные

цветные


	- (-
	285

280

	Дошкольные полуботинки

черные

цветные


	- (-
	300

280

	Дошкольные сандалии цветные

	- (-
	350

	Ясельные туфли цветные
	- (-
	280

	Чувяки
	- (-
	210

	II Комплекты кроя из юфти:
Переда и задинки сапог

Сапоги

Полусапоги


	- (-
	250

100

100

	III Детали:

Голенища из юфти для сапог

Обтяжка для клиновидного каблука


	- (-
	250

800


Продолжение таблицы 1.20
	1
	2
	3

	IY Комплекты кроя спортивной обуви:

Ботинки лыжные

Ботинки хоккейные

Ботинки конькобежные

Ботинки футбольные

Ботинки боксерские

Ботинки для фигурного катания

Ботинки туристические

Туфли гимнастические

Туфли легкоатлетические

Туфли велосипедные


	- (-
	95

100

135

130

160

145

180

160

160

130

	Y Комплектование кроя обуви
	Ручная операция


	40-80


Таблица 1.21 - Нормы времени на раскрой кож верха обуви (действующие обувные предприятия РБ)
	№

модели
	Характеристика модели
	Кожи на верх обуви

	
	
	Количество 

деталей верха на полупару
	Норма времени мин на 10 пар

	1
	2
	3
	4

	1
	Женские туфли на в/к, клеевого метода крепления, подошва из КПР


	8
	37,50

	2
	Туфли женские на в/к, клеевого метода крепления, подошва из КПР


	2
	16,50

	3
	Туфли женские на с/к, клеевого метода крепления, подошва из ПУ


	8
	40,00

	4
	Туфли женские открытые на н/к, клеевого метода крепления, подошва ТЭП


	5
	21,00

	5
	Туфли женские открытые на с/к, клеевого метода крепления, подошва ПУ


	1
	6,00

	6
	Туфли девичьи, литьевой метод крепления, подошва ПУ
	7
	35,00


Продолжение таблицы 1.21
	1
	2
	3
	4

	7
	Туфли женские летние ремешковые, клеевой метод крепления, подошва ПУ

	11
	46,00

	8
	Ботинки женские, литьевой метод крепления, подошва ПУ

	8
	40,00

	9
	Полусапоги женские, клеевого метода крепления

	
	

	10
	Сапоги женские с подкладкой из натурального меха на с/к клеевого метода крепления, подошва ТЭП

	9
	60,00

	11
	Сапоги женские с подкладкой из натурального меха на с/к клеевого метода крепления, подошва ТЭП


	16
	90,00

	12
	Сапоги школьные для девочек с подкладкой из натурального меха литьевого метода крепления

	12
	60,00

	13
	Сапоги девичьи с подкладкой из натурального меха литьевого метода крепления

	16
	80,00

	14
	Полусапоги школьные для девочек с подкладкой из натурального меха клеевого метода крепления, подошва ТЭП

	11
	60,00

	15
	Ботинки мужские с подкладкой из натурального меха литьевого метода крепления

	15
	75,00

	16
	Сапоги мужские с подкладкой из натурального меха клеевого метода крепления, подошва ТЭП

	9
	52,00

	17
	Сапоги мужские с подкладкой из натурального меха клеевого метода крепления, подошва ТЭП
	12
	60,00


Таблица 1.22 - Нормы выработки на раскрой кожподкладки (предлагаемые ГПИ-2)

	Характеристика комплекта 

кожподкладки


	Тип, марка оборудования
	Нормы выработки за

8 часов в парах

	Кожподкладка для мужских, мальчиковых полуботинок


	ПКП-10, S120С ф. Atom
	350-480

	Кожподкладка для мужских, мальчиковых ботинок


	- (-
	560

	Кожподкладка для мужских сандалет


	- (-
	285

	Кожподкладка для мальчиковых школьных ботинок

	-(-
	600


	Кожподкладка для женских ремешковых туфель

	-(-
	285


	Кожподкладка для женских туфель

	- (-
	380-470

	Кожподкладка для женских, школьных ботинок

	-(-
	560


	Кожподкладка для женских и девичьих туфель закрытых

	-(-
	500-800

	Кожподкладка для дошкольных ремешковых туфель

	-(-
	290-400

	Кожподкладка для дошкольных ботинок

	-(-
	600

	Стелька (полустелька) вкладная кожаная


	
	1500

	Подпяточники кожаные


	-(-
	3000


Таблица 1.23 - Нормы выработки на раскрой кожподкладки (предлагаемые ГПИ-2)

	Наименование технологической операции
	Количество 

деталей на 
полупару
	Норма времени

мин на 10 пар

	Раскрой кожподкладки:
Туфли женские клеевые на в/к


	4
	15,39

	Туфли женские клеевые на в/к

	5
	15,55

	Туфли женские клеевые на в/к (типа «лодочка»)

	4
	15,36

	Туфли женские летние клеевые на с/к

	4
	15,29

	Туфли женские типа пантолет клеевые

	3
	9,71

	Туфли женские типа пантолет клеевые

	2
	8,00

	Туфли девичьи закрытые клеевые

	6
	18,59

	Туфли женские летние ремешковые клеевые

	6
	21,73

	Ботинки, полусапоги, сапоги женские клеевые (раскрой кожкармана)

	1
	3,02

	Ботинки, полусапоги, сапоги женские клеевые (раскрой кожкармана из отходов кожподкладки)


	1
	3,87

	Раскрой подкладки из меха натурального:
Ботинки мужские

	4
	30,00

	Полусапоги девичьи

	4
	27,00

	Меховая опушка

	2
	5,00

	Сапоги школьные


	4
	27,00

	Сапоги женские


	4
	31,20

	Вкладные стельки


	1
	4,00-5,00


Таблица  1.24 - Нормы выработки на раскрой текстильных материалов на детали подкладки и межподкладки (отраслевые)
	Наименование технологической 

операции
	Норма выработки за 8 часов в парах

	Раскрой текстильной подкладки (20 слоев)
	

	союзки целые
	13500

	союзки разрезные
	9500

	союзки и берцы
	7300

	союзки, берцы, язычки для детских ботинок
	6200

	берцы

	12000

	Раскрой текстильной межподкладки (40 слоев)
союзки целые
	17200

	союзки разрезные
	15000

	берцы, задинки
	12000

	союзки, берцы

	11000

	Раскрой
межподблочники (20 слоев) (сдвоенный резак)
	16500

	стельки (20 слоев)
	13500

	стельки (8 слоев)
	10200

	подпяточники (8 слоев) (сдвоенный резак)

	12000

	Раскрой искусственного меха (4 слоя)
подкладка
	1800

	вкладная стелька
	1300

	
	


Таблица 1.25 - Нормы времени на раскрой многослойных настилов на  детали верха, подкладки, межподкладки, упрочнителей (действующие обувные предприятия)

	Наименование технологической операции
	Количество 

деталей на 

полупару обуви

	Норма времени

мин на 10 пар

	1
	2
	3

	Раскрой текстильной подкладки

	3 (утепленная обувь)
4 (утепленная обувь)
1 (под союзку)

5
	2,70 (10 слоев)
3,20 (10 слоев)

0,40 (20 слоев)

1,40 (20 слоев)


	Раскрой амортизирующей прокладки
	1
1

1
	0,60 (10 слоев)

0,25 (20 слоев)

0,80 (5 слоев)


Продолжение таблицы 1.25
	1
	2
	3

	Раскрой подпяточника
	1
1 (утепленная обувь)
	0,80 (5 слоев)
0,30 (5 слоев)



	Раскрой втачной стельки
	1
	0,80 (4 слоя)


	Раскрой кожподкладки (20 слоев)
	1
2

3

4

5

7

8

9
	0,30-0,40
0,50-0,75

0,80-0,90

1,10-1,15

1,30-1,50

1,80

2,40

2,70



	Раскрой упрочнителей (20 слоев)
	1
2

3

5


	0,30-0,40
0,60

0,90

1,50

	Раскрой пенополиуретана
	1
1
	0,70 (5 слоев)
1,40-2,80 (2 слоя)



	Раскрой меховой опушки
	2
	5,00 (4 слоя)


	Раскрой утепляющего слоя на стельку

	1
	1,70 (2 слоя)


Таблица 1.26 - Нормы времени на обработку деталей верха обуви

	Наименование технологической 

операции
	Норма времени

мин на 10 пар

	1
	2

	Клеймение деталей верха, 

количество деталей:       1

6

7

8

10

11

12

16


	2,00

6,50

7,50

8,50

10,50

11,50

12,50

16,50

	Клеймение пиктограмм,
количество деталей        1
	1,80


Продолжение таблицы 1.26
	1
	2

	Клеймение обтяжек стелек,
количество деталей        1
	3,00

	Клеймение вкладных стелек,
количество деталей        1
	1,70

	Клеймение подзамочного клапана,
количество деталей        1


	2,00

	Клеймение кожподкладки,
количество деталей        1


	2,00

	Клеймение штаферки,
количество деталей        1
	2,00



	Клеймение реквизитных лент,
количество деталей        1
	1,00



	Окрашивание деталей верха,

количество деталей:       1

3

4

5
6

8

10

16
	1,00

1,60

3,20-4,50
5,00-7,00

5,50-6,50

6,10-9,50

11,0-12,50

	Примечание: норма времени зависит от длины контура при обработке

	Перфорирование

союзки  - 1 деталь

голенища под резинку  - 1 деталь

деталей верха: 1 деталь
 2 детали

берцев в 4 приема  - 2 детали 


	7,50

5,00

5,59-7,50

9,00-11,18

22,36



	Выравнивание деталей по толщине
отрезной детали стельки - 1 деталь

обтяжек стелек - 1 деталь

комплект верха (лодочка) - 2 детали

обтяжек каблука - 1 деталь

деталей кожподкладки - 2 детали

комплект верха – 3 детали

комплект верха – 5 деталей

штаферка, подзамочные клапаны – 3 детали

                                                          - 4 детали

кожкарман – 1 деталь
	1,00
1,80

2,05

0,90

1,56

3,50

5,00

3,00

4,00

0,66


Продолжение таблицы 1.26
	1
	2

	комплект верха – 9 деталей
штаферки, подзамочников – 3 детали

отделки – 1 деталь

комплект верха – 6 деталей

язычка – 1 деталь
	11,00
3,00

0,50

5,00

0,90

	подзамочного клапана, подкладки под ремень –  3 детали
-  4 детали

ремней – 2 детали

              - 3 детали

комплект верха – 7 деталей

штаферки, подзамочников, подкладки под ремни – 9 деталей

комплект верха – 4 детали

союзки, вставки, мягкого канта – 5 деталей

язычков, надблочников – 3 детали

штаферки – 3 детали
	2,50
4,40

1,50

2,40

4,90

6,30

3,20-4,40

3,50

2,50

2,00

	Спускание краев деталей верха
количество деталей 2

туфли

«лодочка»

полуботинки
	4,00

7,20

10,00

	количество деталей 3
ремешковая обувь

сапоги
	4,50

10,00-12,00

	количество деталей 4

сапоги
	14,00

	количество деталей 5

сапоги
	16,00-20,00

	количество деталей 6

ремешковая обувь

полуботинки

туфли
	7,00

16,00-17,00

10,00

	количество деталей 7

сапоги

туфли
	24,00-28,80

21,00

	количество деталей 8
сапоги
	17,00-20,40

	количество деталей 9

полуботинки
	21,00-24,00


	количество деталей 10

полуботинки

сапоги
	22,00

23,00

	количество деталей 12

сапоги мужские

сапоги женские

полуботинки
	29,00

36,00

28,00-29,00


Продолжение таблицы 1.26
	1
	2

	количество деталей 15

сапоги
	43,00-51,60



	деталей кожаной подкладки
количество деталей 1

количество деталей 2
	4,00

4,00

	количество деталей 3
туфли

полуботинки
	7,85-8,10

6,00

	количество деталей 4

количество деталей 5

количество деталей 6
	8,00-14,00

11,00-12,00

11,50-12,00



	переднего края стельки - 1 деталь
	1,30

	
	

	обтяжки - 1 деталь
	1,80



	отрезной детали вкладной стельки – 2 детали


	3,50

	амортизирующего слоя по переднему краю – 1 деталь


	1,00

	края деталей под мокасиновый шов на машине SS-20 – 4 детали
	50,00

	Примечание: при спускании на машине SS-20 норма времени увеличивается на 30-35%.



	Обжиг эластичной резинки 
в 4 приема с 2-х сторон – 1 деталь

в 3 приема с 2-х сторон – 2 детали

в 2 приема с 2-х сторон – 2 детали
	3,80-4,50

7,40

5,80


	Склеивание вкладной стельки с амортизирующим слоем – 1 деталь

	1,50

	Намазка амортизирующего слоя кистью клеем и наклеивание на вкладную стельку – 1 деталь


	6,00

	Взъерошивание затяжной кромки

3 детали

4 детали

5 деталей

7 деталей
	5,00

5,00-6,00

6,00-7,00

7,00-8,00



	Намазка и наклеивание амортизирующей прокладки на вкладную стельку – 1 деталь
	2,70


2 ВЫРУБОЧНЫЙ ЦЕХ
2.1 Технология разруба обувных материалов

Для разруба жестких кож применяют три основные системы разруба кож на детали низа: прямолинейно-поступательную, «елочку», делюжечную [6].

Выбор системы зависит от распределения толщины по площади кожи.

Так чепраки высоких категорий, используемых для подошвенных деталей, разрубают по наиболее выгодной прямолинейно-поступательной системе. И чаще наиболее плотное совмещение в пучках. Однако не вся площадь кожи может в чистом виде разрубать по системе параллелограмма. Часть площади (30-40%) вынуждены разрубать без всякой системы, но с соблюдением лишь основных правил размещения деталей обуви.
Высокий процент использования обеспечивает вариант совмещения деталей в одну сторону. Системный разруб целесообразен для кож более однородных по плотности и толщине и площадью более 100 дм2.

Если чепраки имеют меньшую площадь и большую сбежистость систему параллелограмма применять нецелесообразно и поэтому необходимо разрубать с увеличением межшаблонных и краевых отходов. Поэтому для таких кож рекомендуется системы «елочка» и делюжечная. Для системы «елочка» характерны более или менее четко выраженные продольные ряды, в которых детали расположены в поперечном направлении. ( - увеличение к огузку. Начало ряда – пересечение линии ряда полы и воротка.

Носочные части одного ряда совмещаются с носочными частями второго ряда.

В первом ряду (слева и справа) все детали направлены пяточными частями к линии ряда полы. Носочные части деталей одного ряда совмещаются с носочными частями деталей смежного ряда.
При делюжечной системе разруба детали располагаются вдоль кожи (продольный разруб) более и менее четко выраженными четырьмя-пятью поперечными рядами. Совмещение деталей по этой системе разруба неплотное, а использование площади кожи – самое высокое.

Иногда при разрубе используют комбинированные системы, т.е. совмещают систему параллелограмма + делюжечная; система параллелограмма + «елочка» и т.п. с различными совмещениями деталей. Особенно эта система себя оправдывает при разрубе низкосортных чепраков.

Начинают чаще всего разруб жестких кож от середины огузочной части вдоль хребтовой линии; от середины линии ряда воротка вдоль хребтовой линии; от пересечения линии ряда воротка и полы вдоль линии                                                               ряда полы или воротка; от пораженного участка кожи (порока).

Наибольшие трудности возникают при разрубе осветвленных чепраков на подошвы, которые в паре должны быть одного оттенка. Однако осветвленные чепраки имеют разные оттенки не только в пределах партии, но и по площади одного чепрака. Поэтому парные подошвы необходимо вырубать из одного участка чепрака.

Если детали можно располагать с любой системой ориентации, то целесообразней располагать их наибольшими линейными размерами по направлению наибольшего линейного размера материала.

Разруб резин  и кожеподобных резин осуществляется по делюжечной системе, т.к. размеры материала относительно малы по сравнению с размерами детали, эта система позволяет повысить процент использования. Допускаются зазоры при совмещении деталей. Комбинируют долевое и поперечное размещение деталей.

На местах обувного картона основные стельки располагают продольным направлением в поперечном направлении листа, т.к. в этом направлении он обладает большей устойчивостью к излому, что особенно важно для стелек, вырубленных из обувного картона многослойного отлива. Направление отлива (машинное направление) указывается на листах такого картона стрелкой. Иногда на местах картона указано стрелкой направление следа стельки.

Разруб обувных материалов выполняют на прессах траверсного типа ПВГ-18-1600, ПВГ-18-1300, на прессах траверсного типа с передвижной кареткой НSP 588 ф. Atom.

Резаки для разруба могут быть изготовлены:

- из профильной полосы 52х8 мм с ребром жесткости для вырубки на металлической и полипропиленовой плите;

- из профильной полосы ВЕЗ 50х4 мм для вырубки на полипропиленовой плите.

Угол наружного заострения режущей кромки – 28-30(, высота заточки не менее 15 мм.

Высота резака в готовом виде – не менее 50 мм.

Резак должен обеспечить свободный проход вырубленной детали.

Сварной шов внутри резака должен быть зачищен.

Гофры на режущей кромке резаков изготавливаются в соответствии с указаниями модельера на лекалах (шаблонах), по образцу.

Комплекты резаков должны иметь очищенную боковую поверхность.

Наружная боковая поверхность резаков обуха до начала заточки должна быть оклеена шпальтом микропористой резины.

Резак должен выдерживать многократную нагрузку пресса без разрушений и деформации.

Также могут применяться резаки из традиционного проката [2].

Выбор резака зависит от свойств разрубаемого материала, его толщины и мощности прессов для разруба. Материалы для низа обуви имеют различные толщины и жесткость. В  таблице 2.1 представлены отдельные материалы низа, их толщина и количество слоев (данные отдельных действующих обувных предприятий) при разрубе.

Таблица 2.1– Характеристика отдельных материалов (действующее 
предприятие)

	Наименование 

материала
	Толщина,

мм
	Наименование детали
	Количество

слоев

	Кожволон (тунит):

рифленый 

гладкий


	-

-
	подошва

подошва
	1

2

	Картон (Fintex) пониженной толщины


	1,0
	вкладная стелька
	2

	Картон повышенной жесткости (Bartoli)
	1,0
2,5

3,0
	полустелька

-(-

-(-


	2
1

1

	Стелечный картон 
Bontex, Allex Soft 60
Fintex

	1,25

2,2
	основная стелька

-(-


	2

1

	
	
	
	

	ТПМ
	0,6
0,8

1,0

1,3
	подносок
-(-

задник

-(-


	10
10

5

5

	Холстопрошивное полотно

	
	простилка
	10


2.2 Технология обработки деталей низа обуви

В вырубочных цехах выполняется полная обработка деталей низа обуви. Технологический процесс обработки зависит от вида детали, ее  конструкции, материала детали, метода крепления. Также в вырубочном цехе может производиться сборка узлов низа обуви различных конструкций и отделка подошв в плоском виде до прикрепления ее к верху при изготовлении обуви клеевым методом крепления.

Технология обработки деталей низа различных видов, конструкции и методов крепления изложена в типовой технологии [7, 8].

В настоящем разделе представлены отдельные технологические процессы обработки, сборки деталей и узлов для обуви химических методов крепления, включающие перечень технологических операций и отдельные технологические процессы. Также приведены технологические процессы обработки деталей низа, применяемые на отдельных действующих обувных предприятиях.

2.2.1 Технология обработки стелек

СТЕЛЬКА ИЗ НАТУРАЛЬНОЙ И ИСКУССТВЕННОЙ КОЖИ С 
КАРТОННОЙ ПОЛУСТЕЛЬКОЙ С ЗАКРЕПЛЕННЫМ НА НЕЙ

МЕТАЛЛИЧЕСКИМ ГЕЛЕНКОМ НА БЛОЧКИ ДЛЯ ОБУВИ

КЛЕЕВОГО, ЛИТЬЕВОГО МЕТОДОВ КРЕПЛЕНИЯ И МЕТОДА

ПРЕССОВОЙ ВУЛКАНИЗАЦИИ НА ВЫСОКОМ

И ОСОБО ВЫСОКОМ КАБЛУКАХ
Перечень  операций

1. Выравнивание стельки по толщине.

2. Шлифование стельки  из  кожи с лицевой  и  бахтармяной поверхностей. 
3. Надсечка пучковой части стельки. 

4. Спускание края полустельки. 

5. Вырезание    желоба   в   полустельке    под    металлический геленок. 

6. Предварительное формование полустельки. 

7. Прикрепление металлического геленка  к полустельке. 

8. Нанесение клея на стельку, полустельку с металлическим геленком, сушка  клея и оклеивание слоев стельки. 

9. Снятие фаски в пяточно-геленочной части стельки с полу​стелькой. 

10. Формование стельки.

Примечания:


1. Операции 1, 2, 3 выполняются для стельки из кожи.

2. Операция 5 может быть заменена операцией пробивание паза и  отвер​стий для прикрепления металлического теленка.

3. Операция 6 рекомендуется для полустельки из картона повышенной жесткости.

4. Операция 7 исключается при применении металлического геленка с шипами.

СТЕЛЬКА ИЗ ИСКУССТВЕННЫХ КОЖ С ПЛАСТМАССОВЫМ 
ГЕЛЕНКОМ ДЛЯ ОБУВИ КЛЕЕВОГО МЕТОДА КРЕПЛЕНИЯ
Перечень операций
1. Клеймение размера и фасона на ленте тексона, вырубка стельки с одновременным пробиванием установочного отверстия.

2. Центрирование  стельки,   пробивка   отверстий   под  литник.

3. Продольное разрезание стельки в пяточно-геленочной части.

4. Установка стельки в прессформу и заливка пластмассо​вого геленка с одновременным  формованием  стельки.

5. Обрезка литника и снятие заусениц.

Примечание. Операции 2, 5 выполняются при использовании оборудо​вания конструкции Ворошиловградского ПОО.
СТЕЛЬКА ИЗ НАТУРАЛЬНЫХ И ИСКУССТВЕННЫХ КОЖ
С ФИГУРНОЙ ПРОСТИЛКОЙ, МЕТАЛЛИЧЕСКИМ ГЕЛЕНКОМ
И ПОЛУСТЕЛЬКОЙ ИЗ КАРТОНА С ОБТЯЖКОЙ И БЕЗ НЕЕ
ДЛЯ ЛЕТНЕЙ ОТКРЫТОЙ ОБУВИ КЛЕЕВОГО, ЛИТЬЕВОГО
МЕТОДОВ КРЕПЛЕНИЯ НА НИЗКОМ, СРЕДНЕМ, ВЫСОКОМ
И ОСОБО ВЫСОКОМ КАБЛУКАХ
Перечень операций
1. Выравнивание стельки по толщине.

2. Шлифование стельки из  кожи  с лицевой и бахтармяной поверхностей. 

3. Спускание края полустельки. 

4. Вырезание желоба в полустельке под металлический геленок. 

5. Нанесение клея  на  слои  комбинированной стельки,  полу​стельку и склеивание слоев стельки. 

6. Выравнивание по периметру сдублированных слоев стельки с полустелькой. 

7. Нанесение клея по периметру стельки, на обтяжки, сушка |клея.

8 Обтяжка стельки по периметру. 
Примечания:
1. Операция 4 может быть заменена операцией «пробивание паза и отвер​стий для прикрепления супинатора» с введением операции «прикрепление металлического геленка к полустельке с помощью блочки.
2. В открытой обуви на высоком и особо высоком каблуках полустельку рекомендуется изготовлять из картона повышенной жесткости.

3. Операции 7, 8 могут быть заменены операцией «обжиг по периметру видимого края стельки» или исключены при применении подошвы с декора​тивным рантом.

4. Операция 7 исключается при обтяжке стельки с применением клея-расплава.

5.  Операции 7, 8 могут выполняться на пошивочном потоке.
 6.  Фигурная простилка из картона должна иметь вырубленные края для ремешков в соответствии с моделью заготовки.

Пробивка отверстий для протяжки союзочных ремней

А. Кожаную стельку пробивают по одной полупаре. Длина и ширина отверстий в кожаной стельке для протяжки союзочных ремней определяется в зависимости от ширины ремней заготовки верха.

В. Машина типа конструкции Днепропетровского производственного обувного объединения для пробивки отверстий в стельке, набор пуансонов и матриц.

Вырезание желоба в полустельке под металлический геленок
A. Желобление под геленок производят с неспущенной стороны полустельки. Желоб на полустельке должен быть расположен по центру условной оси симметрии пяточной части. Глубина   желоба  0,8±0,2  мм,  ширина   вынутого желобка - 15 мм.

B. Машина модели NFM 13A фирмы «Морбах» (ФРГ), машина модели АУ-26 фирмы «Анвер» (Франция) для вырезания желоба, фрезы с пластинами «видиа» шириной 12,5 и 14,5 мм, линейка измерительная ГОСТ 427-75, штангенциркуль ШН-1/0125.01 ГОСТ 2291-77.

Примечание. Операция исключается при применении полустельки с пазом и отверстиями для укладки и крепления геленка.
Вырезание желоба в полустельке, склеенной со стелькой
А. Желобление под геленок производится на полустельке, склеенной со стелькой. Желоб на полустельке должен быть рас​положен по центру условной оси симметрии пяточной части стельки. Глубина желоба 2,0±0,5 мм. Расстояние между линией пяточного закругления и краем  желоба  представлена  в таблице 2.2.
Таблица 2.2 – Нормативы расстояний
	Расстояние между краем желоба

и линией пяточного закругления,

мм
	Размеры обуви

	Для   женской,   девичьей   обуви   на среднем  и   высоком   каблуках   (15-18 мм)
(25 мм)
Для   мужской   и   мальчиковой обуви (20-5 мм)
	205,   210,   215,   220,   225,   230,   235, 240, 245, 250, 255, 260

265, 270, 275

240,   250,   255,   260,   265,   270,   275, 280, 285, 290, 295, 300, 305


В. Машина МЖС-О, машина мод. NFM-13A фирмы «Морбах» для вырезания желоба, фрезы с пластинами шириной 10,0±1,0 мм, линейка измерительная по ГОСТ 427-5, штанген​циркуль ШН 1/0125.01 по ГОСТ 2291-77.
Снятие фаски стельки
A. Стельку спускают с нелицевой стороны по всему перимет​ру. В стельках, предназначенных для склеивания с полустель​кой, спуск производят по пяточно-геленочной части. Ширина и толщина спущенного края для одинарных и комбинированных стелек 1,0-1,5 мм, для стелек с полустельками спуск в пяточно-геленочной части должен составлять от 1,5 до 4 мм.

B. Машина модели BGF-8 фирмы «Морбах» для подфрезерования стелек в геленочной и пяточной частях, машина А-16 фирмы «Анвер» для снятия фаски по грани, полуавтомат 2 фирмы «БУСМК» (Англия), линейка металлическая измерительная по ГОСТ 11358-74.

Примечание. Допускается спускать одинарные стельки только по пя​точно-геленочной части.
Предварительное формование полустельки
А. Полустельку формуют по одной полупаре. Профиль следа полустельки после формования должен совпадать с профилем металлического геленка.
Режим формования полустельки устанавли​вается лабораторией фабрики.

В. Прессы 05020/Р2, 05020/Р4 для формо​вания подошвы и стельки, машина типа Р-55 фирмы «Анвер», машина модели 52 ES фирмы «Шен» (ФРГ).

 Примечание. Операция рекомендуется для предварительного формования  полустельки  из  картона повышенной жесткости ТУ 17-21-321-80.
Прикрепление металлического геленка к полустельке
А. Металлический геленок вкладывают в желоб или паз полу​стельки выпуклой стороной в соответствии с гофрой, указываю​щей расстояние между концом металлического геленка и линией пяточного закругления полустельки, и прикрепляют одной или двумя блочками, заклепками или хольнитенами. Параметры расположения металлических геленков на полустельках устанав​ливаются в соответствии с утвержденной рабочей документацией на геленки металлические. В таблице 2.3 приведены параметры рас​положения геленков на полустельках для обуви с различной высотой каблука.
Таблица 2.3 – Параметры расположения геленка
	Размер обуви
	Расстояние конца геленка от пяточного закругления стельки

	
	для женской обуви 
на среднем и 
высоком каблуках
	для девичьей 
обуви с высотой каблука (30 мм)
	для мужской
 обуви

	1
	2
	3
	4

	215

220

225
	20,0

22,5

25,0
	21,0

23,0
	32,5

35,0


Продолжение таблицы 2.3
	1
	2
	3
	4

	230

235

240

245

250

255

260

265

270

275

280

285

290

295

300

306


	27,5
20,0

22,5

25,0

27,5

20,0

22,5

25,0

27,5

30,0

	25,0

24,0

25,0

26,0

27,0


	37,5

40,0

42,5

24,5

40,0

42,5

45,0

47,5

50,0

53,5

47,5

50,0

52,5

55,0

57,5

60,0




Б. Блочки Б-24 ОСТ 17-192-78, закрепки ЗП-54 по ОСТ 17-600-81 «Закрепки и гвозди для изделий легкой промыш​ленности» для прикрепления геленка, проволока сечением 1,07х0,6 мм.

В. Машина МКС-С-О, машина модели НА фирмы «Альбеко» (ФРГ), модели 375 фирмы «Сигма» (Италия), машина мод. 97 фирмы «Морбах», машина типа конструкции Московского объе​динения по производству деталей низа «Пролетарий», микрометр МК 0-25 мм.

Примечания:

1. Допускается крепление металлического геленка к полустелькам без же-лобления. При применении металлического геленка без желобления его накла​дывают по условной оси симметрии полустелек.

2. Операция крепление металлического геленка на блочки исключается при применении металлического геленка с шипами.

3. При применении подошвы с клиновидным каблуком металлический ге​ленок не применяется.
Прикрепление металлического геленка к стельке
A. Металлический геленок накладывают вдоль стельки по ус​ловной оси симметрии выпуклой стороной так, чтобы конец с отверстиями доходил до гофр-ориентира конца металлического геленка в пяточной части и прибивают двумя тексами или блочками. Прикрепление металлических геленков к стелькам из СЦМ или тексона для обуви на высоком каблуке производят после их
формования. Металлический геленок вкладывают в желоб стельки выпуклой стороной так, чтобы отверстия металлического ге​ленка совпали с отверстиями на стельке и прикрепляют его блочками.

Б. Блочки по ОСТ 17-192-78 стальные никелированные ти​па Б-24, заклепки ЗП-54 по ОСТ 17-600-81.

B. Машина МКС-С-О, машина модели НА фирмы «Альбеко», машина модели 375 фирмы «Сигма», машина мод. 97 фирмы  «Морбах».
Нанесение клея на стельку, полустельку, полустельку с 
металлическими геленками, фигурную стельку, накладки, 
простилку, сушка клея и склеивание слоев стельки
А. На склеиваемые поверхности стельки, полустельки, полу​стельки с металлическими геленками, накладки, простилки, фи​гурные стельки наносят ровный слой клея и подсушивают при температуре окружающей среды в течение 5-7 мин. Промазан​ные клеем слои стельки складывают так, чтобы они совпадали по контуру и дублируют пропусканием между рабочими валками машины. Слои стельки должны быть прочно без зазоров склеены, а их края должны совпадать.
Формование стельки
A. Стельку формуют по одной полупаре. Профиль следа стельки после формования должен соответствовать профилю следа колодки и соответствовать высоте каблука. Режим формо​вания стелек в зависимости от их конструкций, материала и вида используемого оборудования, устанавливается лаборато​рией фабрики. Допускается формование стелек и без подогрева прессформ.

B. Пресс модели 52 ЕС фирмы «Шен» для формования стелек и подошв, пресс 05020/Р2 и 5020/Р4 для формования подошв и стелек, машина типа Р-55 фирмы «Анвер», секундомер СМ-60 ГОСТ 5072-79Е.

Центрирование стельки, пробивка отверстий  под литник
A. Пробивка отверстий осуществляется с ходовой поверхно​сти стельки. Расстояние от закругления пяточной части до отверстия 25 мм, отверстие диаметром 10-11 мм пробивается по центру на половину толщины основной стельки.

B. Машина конструкции Ворошиловградского производственного обувного объединения линейка измерительная металлическая по ГОСТ 427-75; толщиномер ТР 25-100 по ГОСТ 11358-74.
Продольное разрезание стельки в пяточно-геленочной части,
 комплектование стелек, и укладка их в накопительные стеллажи
А. Два непрерывно действующих ленточных транспортера подают вырубленные стельки правой и левой полупар к устрой​ству для продольного их разрезания в пяточно-геленочной части в продольном направлении. Разрезание производится на расстоя​нии, соответствующем 0,62 длины стельки от пяточного закруг​ления, с допускаемым отклонением ±2 мм. Разрезание необхо​димо производить так, чтобы неходовая верхняя часть разрезан​ной стельки составляла 2/3 ее толщины, а нижняя часть стельки (с отверстием в пяточной части) 1/3 толщины.
Вырубленные стельки комплектуются по размерам и фасонам и раскладываются в накопительные стеллажи для пролежки и сушки.

В. Машина Преинсоле; машина А-470; машина С-480, толщи​номер ТР 25-100 по ГОСТ 11358-74, линейка металлическая измерительная ГОСТ 427-75.
Установка стельки в прессформу и заливка пластмассового 
геленка с одновременным формованием стельки
А. Из накопительных стеллажей стельки раскладываются в ячейки транспортирующего конвейера и подвозятся к кару​сели каждой машины МС-12 Инсолематик фирмы «Пластак». Номер ячейки карусели строго соответствует номеру прессформы литьевой машины.

Точное расположение левой и правой полупар стельки в пресс-формах фиксируется головкой сопла, являющегося одновременно литником, и двумя установочными пластинами, расположенными в носочной части прессформы. После установки стельки в пресс-форму автоматически опускается предохранительный экран и через литник пяточно-геленочная часть стельки заливается пла​стической массой. Заливка производится на расстоянии, соответ​ствующем 0,62 длины стельки от пяточного закругления, с допу​скаемым отклонением ±2 мм.

На прессформах имеется оттиск размера и фасона, который в процессе формования переходит на готовые стельки. После формования стельки с помощью выталкивателя сталкиваются на транспортеры, переносящие их в соответствующие контейне​ры карусели. Скорость формования литьевой машины: одна пара стелек за 14-16 с, максимальное давление в смеси 96 МПа. Допускается формование стельки с укладкой металлического геленка и заливкой слоя полимерным материалом.

Стельку вручную закладывают в прессформу, между слоями стельки укладывается металлический геленок так, чтобы не за​крывать литниковое отверстие.

Режим работы:

давление впрыска…………………………………..    1,8-2,0 МПа

выдержка под давлением .........................................
20—30 с

время   охлаждения ………………………………..      2,5-3,0 мин

Б. В качестве заливочной смеси применяется сополимер эти​лена с пропиленом марки «Моплен»; полипропилен стабилизированный гранулированный светлый, марки 21060 ТУ 6-05-1756-78, полиэтилен НД, ВД, пропилен 21030-15 (черный) ГОСТ 6-09-1756-78.
В. Машина фирмы «Инсолематик», пресс для литья конст​рукции Ворошиловградского производственного обувного объе​динения.

Примечание. Допускается применение других гвоздимых заливочных масс, по физико-механическим показателям не уступающим выше перечислен​ным. При этом режимы работы на машине устанавливаются лабораториями предприятий.
Обрезка литника и снятие заусениц
A. Снятие заусениц осуществляется по контуру стельки, без выхватов и пропусков. Литник обрезают со стороны впрыска массы.

B. Стол, нож, машина GR 13 фирмы «Колли» (Италия).

Нанесение клея на стельку и склеивание с прокладкой из 
поролона
A. На отшлифованную поверхность стельки наносят ровный слой клея из натурального каучука и склеивают с прокладкой из поролона толщиной 1,5-2,0 мм.

Б. Клей (рецепт 12а).

B. Машина для намазки клеем плоских деталей низа обуви конструкции Московского объединения по производству деталей низа обуви «Пролетарий», машина модели 1016 L фирмы «Гестика» (ФРГ); машина КНО; машина модели SP-80 фирмы «Бомбелли» (Италия).
Нанесение клея по периметру стельки, на обтяжки, 
сушка клея
A. На стельку, предназначенную для обтяжки по всей площади с неходовой поверхности по контуру наносят клей на ширину 10-15 мм и с торца. На стельку, предназначенную для обтяжки по периметру в зависимости от модели заготовок нано​сят клей по контуру и с торца на пяточную и носочную части
стельки с двух сторон на ширину 10-15 мм. Обтяжки (окантовочные полоски) с нелицевой стороны промазывают по всей по​верхности ровным слоем клея. Клеевую пленку высушивают при температуре окружающей среды в течение 15-30 мин.

Б. Клей (рецепт 12а).

B. Машина НП-3 для намазки клеем деталей по контуру, машина 02122/Р2; машина для нанесения клея по контуру подошв фирмы «Шефер» (ФРГ); машина модели 1016L фирмы «Гестика», машина модели В фирмы «БУСМК», сушило СП-О, СОХ-38, ЕS фирмы «Бруджи». Сосуд для клея, кисти по ГОСТ 10597-80; линейка металлическая измерительная по ГОСТ 427-75 часы
электровторичные по ГОСТ 22527-77.

Примечание. Операция исключается при применении оборудования для обтяжки стелек на клей-расплав.
Обтяжка стельки по периметру
A. Стельку обтягивают по всему периметру. Обтяжка должна плотно облегать стельку с торца и с обеих сторон на ширину 10-15 мм от края.

B. Машина 235 фирмы «БУСМК» или машина RP 66/ТА фир​мы «Сагитта» (Италия), RP-80, фирмы «Сагитта», Com ЗЗА, Com 4S для окантовки стелек на клей расплав, линейка метал​лическая измерительная по ГОСТ 427-75.
Обтяжка стельки по площади
A. Стельку обтягивают со стороны прокладки из поролона. Обтяжка должна облегать след стельки без морщин и складок и заходить на противоположную сторону на ширину  10-15 мм.

B. Линейка  металлическая  измерительная  по  ГОСТ 427-75.
2.2.2 Технология обработки подошв

ПОДОШВА ДЛЯ МУЖСКОЙ ОБУВИ  ИЗ КОЖИ С НАТУРАЛЬНОЙ

ЛИЦЕВОЙ ПОВЕРХНОСТЬЮ  С ОТДЕЛАННЫМ  В ПЛОСКОМ  ВИДЕ

УРЕЗОМ, СКРЕПЛЕННАЯ С ПЛАСТМАССОВЫМ КАБЛУКОМ
Перечень  операций

1. Выравнивание подошвы по толщине.

2. Шлифование  подошвы  с   неходовой  поверхности,  удаление пыли. 

3. Фрезерование подошвы, удаление пыли. 
4. Окрашивание уреза подошвы в пачках, сушка краски. 
5. Скрепление подошвы с языком  и пластмассовым каблуком.
ПОДОШВА ИЗ  КОЖИ И  КОЖВОЛОНА С ЯЗЫКОМ ПОД

КАБЛУК, ОБРАБОТАННАЯ В ПЛОСКОМ ВИДЕ С НАКЛЕЕННЫМ

ДЕКОРАТИВНЫМ РАНТОМ ИЛИ БЕЗ НЕГО ДЛЯ  ЖЕНСКОЙ ОБУВИ

Перечень операций
1. Выравнивание подошв по толщине. 
2. Фрезерование подошвы, удаление пыли.
3. Окрашивание уреза подошвы, сушка краски.

4. Профилирование подошвы по площади с одновременным порезированием с неходовой поверхности.

5. Нанесение клея на неходовую поверхность подошвы, суш​ка клея.

6. Нанесение клея на рант, сушка клея.

7. Активация клеевой пленки.

8. Наклеивание декоративного ранта на подошву.

9. Обрезка концов ранта.

Примечания:

Операции 6, 7, 8, 9 исключаются при изготовлении подошвы без деко​ративного ранта.

Операция 1 выполняется для подошвы из натуральной кожи.
ПОДОШВА ИЗ КОЖИ С НАТУРАЛЬНОЙ ЛИЦЕВОЙ 

ПОВЕРХНОСТЬЮ С ЯЗЫКОМ НА КАБЛУК, СКРЕПЛЕННАЯ

С ОБТЯНУТЫМ МАТЕРИАЛОМ ВЕРХА, КАБЛУКОМ
Перечень операций

1. Выравнивание подошвы по толщине.

2. Шлифование подошвы с неходовой поверхности, удаление пыли. 
3. Шлифование подошвы с ходовой поверхности, удаление пыли. 
4. Фрезерование подошвы, удаление пыли.
5. Клеймение размера.

6. Профилирование подошвы по площади с одновременным порезированием с неходовой поверхности. 
7. Уплотнение уреза подошвы из кожи.

8. Желобление подошвы из кожи в носочно-пучковой части с неходовой  поверхности с образованием по периметру бортика. 
9. Окрашивание уреза подошвы полупарами, сушка краски. 
10. Формование подошвы из кожи.

11. Нанесение клея на обтяжку и каблук, сушка клея.
12. Обтяжка каблука.

13. Шлифование краев обтяжки каблука, удаление пыли. 
14. Нанесение клея на язычок подошвы и фронт каблука, сушка клея. 
15. Активация клеевой пленки. 
16. Склеивание подошвы с каблуком.

Примечание. Операции 8 и 10 рекомендуемые.
ПОДОШВА ИЗ КОЖИ  С ОТДЕЛКОЙ  ПОД НАТУРАЛЬНЫЙ ЦВЕТ КОЖИ С ЯЗЫКОМ НА КАБЛУК, С ПОДМЕТКОЙ ИЛИ БЕЗ НЕЕ,

ДЕКОРАТИВНЫМ РАНТОМ ИЛИ БЕЗ НЕГО И КАБЛУКОМ

С ОБТЯЖКОЙ  ИЗ КОЖИ ДЛЯ  НИЗА ОБУВИ  ПОД  НАБОРНЫЙ

ИЛИ МАТЕРИАЛОМ ВЕРХА
Перечень операции
1. Выравнивание подошвы по толщине.

2. Шлифование подошвы с неходовой поверхности, удаление пыли.

3. Шлифование подошвы с ходовой поверхности, удаление пыли.

4. Клеймение размера. 
5. Фрезерование подошвы в пачках, удаление пыли. 
6. Профилирование подошвы по площади с одновременным порезированием с неходовой поверхности. 
7. Шлифование подошвы в носочно-пучковой части с ходо​вой поверхности, удаление пыли. 
8. Шлифование подметки, удаление пыли.

9. Нанесение клея на носочно-пучковую часть подошвы и подметку, сушка клея.

10. Активация клеевой пленки.

11. Склеивание подошвы с подметкой.

12. Обрезка излишек подметки по контуру подошвы.

13. Нанесение клея по контуру носочно-пучковой части по​дошвы с неходовой поверхности, сушка клея.

14. Нанесение клея на рант, сушка клея.

15. Наклеивание декоративного ранта по контуру носочно-пучковой части подошвы.

16. Обрезка концов ранта.

17. Шлифование уреза подошвы с наклеенным рантом, подметкой в носочно-пучковой части.

18. Нанесение клея на обтяжку и  каблук, сушка  клея.
19. Обтяжка каблука.

20. Шлифование краев обтяжки каблука,  удаление пыли.

21. Шлифование фронтальной поверхности каблука.

22. Нанесение клея на язычок подошвы и фронтальную по​верхность каблука, сушка клея.

23. Склеивание подошвы с языком и пластмассовым каб​луком.

24. Шлифование боковой поверхности каблука и уреза крокуля подошвы, удаление пыли.
25. Окрашивание уреза подошвы и боковой поверхности каблука с обтяжкой из кож для  низа  обуви, сушка  краски.
26. Полирование с воском уреза подошвы, боковой поверхности каблука и ходовой поверхности подошвы.

Примечания:

1. Операции 18, 19, 20, 24 выполняются для каблуков с обтяжкой из кожи для верха обуви.

2. Операции 24,  25 выполняются для каблука с обтяжкой из кожи для низа обуви.

3. Операции 13, 14, 15, 16 исключаются при изготовлении обуви без деко​ративного ранта.

4. Операции 7, 8, 9, 11, 12 исключаются при изготовлении обуви без про​филактической подметки.

ПОДОШВА ИЗ КОЖВОЛОНА С ЯЗЫКОМ НА КАБЛУК,
ОТДЕЛАННАЯ В ПЛОСКОМ ВИДЕ И СКРЕПЛЕННАЯ С
ОБТЯНУТЫМ ПЛАСТМАССОВЫМ КАБЛУКОМ
Перечень операций
1. Фрезерование уреза подошвы, удаление пыли.

2. Окрашивание уреза подошвы в пачках, сушка краски.
3. Профилирование подошвы по площади с одновременным порезированием с неходовой поверхности.

4. Нанесение клея на неходовую поверхность подошвы,  суш​ка клея.

5. Нанесение клея на обтяжку  и каблук, сушка клея.

6. Обтяжка каблука.

7. Шлифование краев обтяжки каблука, удаление пыли.

8. Нанесение клея на фронтальную поверхность каблука, сушка клея.

9. Склеивание  подошвы с пластмассовым каблуком с об​тяжкой.

10. Прикрепление набойки.
УЗЕЛ НИЗА ЖЕНСКОЙ ОБУВИ, СОСТОЯЩИЙ ИЗ ПОДОШВЫ

ИЗ КОЖИ ИЛИ КОЖВОЛОНА С ЯЗЫКОМ НА   
ПЛАСТМАССОВЫЙ КАБЛУК-СТОЛБИК, ПОЛУКЛИНОВИДНЫЙ 
С НАКЛЕЕННЫМ ДЕКОРАТИВНЫМ ПОЛИВИНИЛХЛОРИДНЫМ РАНТОМ ИЛИ БЕЗ НЕГО
Перечень операций
1. Клеймение размера.

2. Выравнивание подошвы по толщине.

3. Шлифование подошвы с неходовой поверхности, удаление пыли. 
4. Шлифование подошвы с ходовой поверхности, удаление пыли. 
5. Тиснение рисунка  на ходовой поверхности подошвы из кожи.
6. Фрезерование подошвы, удаление пыли. 
7. Окрашивание уреза подошвы, сушка краски.
8. Профилирование  подошвы   по  площади  с  одновременным порезированием с неходовой поверхности. 
9. Нанесение клея по периметру подошвы,  сушка  клея. 
10. Нанесение клея на рант, сушка клея. 
11. Наклеивание ранта по контуру носочно-пучковой части подошвы. 

12. Обрезка концов ранта.

13. Нанесение клея на обтяжку и каблук, сушка клея. 
14. Обтяжка каблука.

15. Шлифование краев обтяжки каблука, удаление пыли. 
16. Шлифование  фронтальной  поверхности   каблука. 
17. Нанесение клея на неходовую поверхность подошвы, сушка клея. 
18. Нанесение клея  на  фронтальную поверхность каблука, сушка клея. 
19. Активация клеевой пленки. 
20. Склеивание подошвы с каблуком. 
21. Прикрепление набойки.

Примечания:

1. Операции  2, 3, 4, 5 исключаются  при  изготовлении  подошвы  из кожволона.

2. Операции 4, 5 исключаются при изготовлении из осветленной натураль​ной кожи.

3. Операции  13,  14,  15,  16 исключаются для каблука без обтяжки.

4. Операции 9, 10, 11, 12 исключаются при изготовлении обуви без деко​ративного ранта.

УЗЕЛ НИЗА ДЛЯ МУЖСКОЙ И ДЕТСКОЙ ОБУВИ, СОСТОЯЩИЙ
ИЗ ПОДОШВЫ ИЗ НАТУРАЛЬНОЙ КОЖИ, АРМИРОВАННОЙ
ПО УРЕЗУ ПОЛИВИНИЛХЛОРИДНЫМ ПЛАСТИКАТОМ
С  ФОРМОВАННЫМ  КАБЛУКОМ  ИЗ  ПОЛИВИНИЛХЛОРИДНОГО
ПЛАСТИКАТА
Перечень операций
1. Выравнивание кожаных подошв по толщине.

2. Шлифование подошвы с неходовой поверхности, удаление пыли. 
3. Шлифование  подошвы  с  ходовой   поверхности,   удаление пыли. 
4. Профилирование  подошвы  по  площади  с  одновременным порезированием с неходовой поверхности. 
5.  Нанесение клея на неходовую поверхность подошвы по периметру и на торец.

6. Литье и армирование подошвы из кожи поливинилхлоридным пластикатом.

7. Удаление литников, выпрессовок и заусенцев на подошве из кожи, армированной поливинилхлоридным пласти​катом.

УЗЕЛ НИЗА ДЕТСКОЙ ОБУВИ, СОСТОЯЩИЙ ИЗ ПОДОШВЫ
С ФОРМОВАННЫМ РЕЗИНОВЫМ КАБЛУКОМ
НА ПЯТОЧНУЮ ЧАСТЬ ОБУВИ
Перечень операций
1. Выравнивание подошвы по толщине. 
2. Клеймление размера.

3. Шлифование языка подошвы с лицевой поверхности, уда​ление пыли.

4. Шлифование верхней поверхности формованного каблука, удаление пыли.

5. Фрезерование подошвы, удаление пыли.

6. Окрашивание уреза подошвы, сушка краски.

7. Тиснение рисунка на ходовой поверхности подошв. 
8. Профилирование подошвы  по  площади  с  одновременным порезированием с неходовой поверхности.

9. Нанесение клея на неходовую поверхность подошв, на язычок подошвы с неходовой поверхности, сушка клея.

10. Нанесение клея на верхнюю поверхность каблука, сушка клея.

11. Активация клеевой пленки. 

12. Склеивание подошвы с каблуком.

Примечания:

1. Операция 3 исключается при применении подошв со шлифованной ходо​вой поверхностью.

2. Операции 11 и 12 могут выполняться одновременно с приклеиванием подошвы к заготовке верха обуви.

Технологические процессы приведены по отдельным технологическим операциям.

Профилирование подошвы по площади с одновременным 
порезированием с неходовой поверхности
A. Операция выполняется для подошвы из кожи и кожволона. Профилирование подошвы по площади производят с неходовой поверхности с применением рифленых ножей, образующих на обрабатываемой поверхности сетку канавок глубиной 0,1-0,2 мм, увеличивающих площадь и прочность клеевого крепления низа (применение при профилировании порезирования исключает опе​рацию взъерошивания подошвы из кожи с неходовой стороны). Матрицы для профилирования подошв изготавливают раздельно для правых и левых полупар. На одной матрице обрабатывают 3-4 смежных размера.

Толщина спущенных краев в носочно-пучковой части должна быть на 0,4-0,6 мм меньше, чем в стандартной точке.

Толщина спущенных краев замеряется по краю штангенцир​кулем на расстоянии 1-2 мм от края.

Ширина спущенного края языка по оси подошвы для наклеи​вания на фронтальную поверхность каблука определяется его высотой, должна составлять для обуви на низком каблуке 20-25 мм, на высоком каблуке 40-55 мм и 50-65 мм. Переход от геленочной части к языку должен быть плавным.

Для армирования поливинилхлоридным пластикатом подошва из кожи спускается по периметру на ширину 16-18 мм. Толщина спущенного края для мужской обуви должна составлять 3,6-3,7 мм, для детской -  3,5-3,6 мм.

B. Машина 210 фирмы «Ральфс» для выравнивания и профи​лирования подошвы, агрегат 3917 фирмы «Занд» (ФРГ), автоматическая машина модели 374 фирмы «Шен» (ФРГ) для обра​ботки поверхности подошвы, отсасывающее устройство модели 1225 для удаления пыли, машина модели У32RAS фирмы «Кобнер» (Италия), полуавтоматы 05229/Р1, 05167/РЗ, 05185/Р2, 11073/Р2 объединения «Инвеста»  (ЧССР), машина SH/Аф фирмы «Бруджи» с устройством для подачи деталей из пачки CN, агрегат 3917 фирмы «Занд», матрицы, линейка измерительная по ГОСТ 427-75, толщиномер ТР 25-100 по ГОСТ  11358-75.

Примечание. Допускается изменение параметров спуска в зависимости от конструкции узла деталей низа.

Желобление подошвы из кожи в носочно-пучковой части с неходовой поверхности с образованием по периметру бортика

A. Операция выполняется с целью создания ложа для укладки затяжной кромки обуви и определения размера открытого края подошвы.

Подошву лицевой поверхностью укладывают на стол машины и рабочим органом машины (вибрирующим ножом) выбирают канавку, равную ширине затяжной кромки с образованием по пе​риметру подошвы бортика заданной ширины и высоты. Толщина подошвы с учетом желобления в готовом виде должна отвечать требованиям ТУ или стандарта.

B. Машина модели 48А фирмы «Морбах», толщиномер ТР 25-100 по ГОСТ 11358-75.

Литье и армирование подошвы из кожи поливинилхлоридным 
пластикатом
А. При армировании на пуансоне прессформы, опрыснутой силиконовой жидкостью, центрированно накладывают подошву из кожи, промазанную по торцевой части и периметру неходовой по​верхности полиуретановым клеем, прессформу автоматически за​крывают и перемещают к литьевой машине. Через шесть оборо​тов или через 0,5 ч работы машины прессформы опрыскивают силиконовой жидкостью.

Готовая подошва должна быть без повреждений (вмятин, пу​зырей, недоливов и др. дефектов) на ходовой и боковой поверх​ностях. В случаях образования выпрессовок, недоливов оператор дозирует поступление пластиката. Готовую подошву извлекают из прессформы с помощью пинцета или вручную, не допуская резких изгибов.

Б. Пластикат поливинилхлоридный литьевой различных цветов (ТУ 6-01-1838-77), силиконовая жидкость.

В. Установка Унитматик для литья низа обуви фирмы «Пластак» (Италия), установка для литья низа обуви 100470/Р4 (ЧССР), термопластавтоматы, секундомер СМ-60 по ГОСТ 5072-79Е, термометры технические любого типа, обеспечиваю​щие необходимую точность измерения.
Удаление литников, выпрессовок и заусенцев

на подошве из кожи, армированной поливинилхлоридным

пластикатом
А. Выпрессовки, заусенцы, литники с высотой более 1 мм должны быть удалены без повреждений граней, ходовой и боко​вой поверхностей деталей.

В. Набор ножей, шарошка, электроплитка, приспособление для обрезки конструкции Московского производственного обув​ного объединения «Буревестник».
Нанесение клея на верхнюю поверхность каблука, набойку, 
накладку из резины, сушка клея
А. На отшлифованную поверхность каблука, набойки, накладку из  резины, наносят клей один раз равномерно без пропусков и утолщений. Клеевую пленку высушивают при температуре oкpyжающей среды в течение 1,0-1,5 ч.
Б. Наиритовые клеи (рецепт 1 а, б, в, д, е) с концентрацией 18-20%.
В. Сосуд с клеем, кисти по ГОСТ 10597-80, машина модели 10161 фирмы «Гестика» для намазки плоских деталей, сушило СОХ-38, часы электровторичные по ГОСТ 22527-77.
Активация клеевой пленки
A. Режим термоактивации клеевой пленки определяется видом клея, типом используемого активатора и температурой в рабочей зоне. Клеевую пленку наиритового клея активируют при темпера​туре в рабочей зоне 80-110°С в течение 40-90 с (за указанное время температура на клеевой пленке должна подняться до 60-70°С), при температуре 200-250°С (активация «термоударом»), длительность активации 3-5 с.

Клеевую пленку полиуретанового клея активируют при темпе​ратуре 85-90°С в течение 30 с (температура на уровне клеевой пленки должна достигнуть 55-60°С) или при температуре 200-250°С в течение 2-3 с.

B. Термостат типа ТА-О, нагреватель рефлекторного типа, измеритель температуры универсальный марки ИТУ или термо​метр ртутный П № 4 0-300 по ГОСТ 2823—73Е, секундомер СМ-60 по ГОСТ 5072-79Е.
Склеивание подошвы с накладкой из резины, подметкой, 
платформой, подложкой, каблуком, набойкой

A. Подметка и накладка могут наклеиваться на подошву без активации и с термоактивацией клеевой пленки.

При работе без активации клеевая пленка на склеиваемых поверхностях должна сушиться не более 25-30 мин.
При работе с термоактивацией подошва, резиновая накладка, подметка, платформа, подложка, каблук склеиваются после сушки клея и последующей пролежки в течение 24 ч.

Режим активации:

температура 
…………..     80-110°С
продолжительность   разогрева ………….    40-90 с.

При температуре активации 200-250°С продолжительность разогрева 3-5 с.

Недостаточное приклеивание устраняют немедленно после про​ведения операции склеивания до полного охлаждения клеевой пленки.

B. Пресс ППГ-4-0; пневматический пресс типа «Карусель»; секундомер СМ-60 по ГОСТ 5-72-79Е, часы электровторичные по ГОСТ 22527-77, термометры технические обеспечивающие необходимую точность измерения.

Примечание. Допускается наклеивание накладки, подметки, подложки, платформы, каблука производить одновременно с приклеиванием подошвы обуви.

Тиснение рисунка на ходовой поверхности подошвы из кожи
А. Операция выполняется для декоративного оформления хо​довой поверхности подошвы из кожи и осуществляется тиснением на прессах нагретыми металлическими матрицами с рисунком или гладкой с зеркальной поверхностью плитой (для подошвы с поверхностной отделкой красками).
Нанесение рисунка на ходовую поверхность подошвы может производиться также на проходном оборудовании нагретыми цилиндрическими матрицами с рисунком.

Режим тиснения на прессах:

температура  плиты
…………     90-100° С
продолжительность   прессования
…….         5-10 с

давление  прессования
…………    10-12 МПа.
В. Пресс ПГТП-45-0, 22 ES фирмы «Шен», машина проход​ного типа конструкции Московского объединения по производ​ству деталей низа обуви «Пролетарий», секундомер СМ-60 по ГОСТ 5072-79Е ИТУ-прибор для измерения температуры уни​версальный.

Примечание. Декоративный рисунок может создаваться за счет тис​нения на прессах типа ПГТП-45-0 с нагревом верхней плиты на гладких мат​рицах с применением фольги. Для нанесения декоративного рисунка печатью через фольгу предварительно подошва с ходовой стороны покрывается 10%-ной водной дисперсией ПВА.

Режим тиснения:
  температура
   100— 110°С
длительность прессования
……………..
2—3 с.

Фрезерование подошвы, полуфабриката для каблука, узлов низа, 

удаление пыли

А. Подошвы подбирают в пачки одного размера, фасона, цвета. Количество одновременно обрабатываемых подошв зависит от высоты фрезы, формы уреза и вида обрабатываемой подошвы. Подошвы с формой уреза в виде «жилок» или с прямым урезом фрезеруются пачками с высотой не более 60 мм. Подошва с по​лукруглым или фигурным урезом, подошва, склеенная с каблуком с общей высотой не более 30 мм фрезеруется полупарами.   

Для подошв из кожи рекомендуются пачки, состоящие не бо​лее чем из трех пар. В пачку укладывают правые и левые полу​пары подошв таким  образом, чтобы  они  располагались лицевой поверхностью к центру пачки.

Фрезерование уреза по контуру производят по копиру, соот​ветствующему обработанной подошве или готовому узлу.

На копир, закрепленный на машине, подошвы пачками, пара​ми или полупарами, с каблуком или без него накладывают таким образом, чтобы припуск на фрезерование был одинаковым по всему периметру.

Перед фрезерованием подошвы из пористой резины должно быть отрегулировано давление прижима деталей к копиру таким образом, чтобы оно не вызывало ее деформации и соответствовало 0,3-0,5 МПа.  Пыль с обработанной поверхности удаляют.

После фрезерования урез должен быть ровным, без выхватов и пропусков с четко выраженным профилем.

В. Машина ФКП-О, НР-502 фирмы «Анвер», № 211 фирмы «Ральфс» для подбора и центрирования подошв в пачки, УМФП конструкции Ворошиловградского производственного обувного объединения, модели 583 фирмы «Альбеко», 209А фирмы «Ральфс», машина FS линии Туттоскарпа, машина ХПП-З-О, машина 213 фирмы «Ральфс» для удаления пыли с подошв в пачках, ОНПФ-О, РАМА-54 фирмы «Бомбелли», фрезы (ФТ); копиры; шаблоны; линейка металлическая измерительная по ГОСТ 427-75; волосяные щетки.

Примечание. Процесс фрезерования подошвы из пористой резины и
подошв из кожи для гусариковой, а также детской обуви может быть исключен при применении подошвы вырубленной без припуска на обработку в обуви
точным резаком.

Полирование с воском уреза подошвы, боковой поверхности 

каблука и ходовой поверхности подошвы

A. Для полирования подошвы, боковой поверхности каблука и ходовой поверхности подошвы на широкую (для ходовой поверхности подошвы и боковой поверхности каблука) и узкую (для уреза подошвы) наносят абразивный воск с помощью лепестковой щетки на обрабатываемую поверхность, после чего производится полирование на тряпичной щетке. Далее отделочный воск
наносят на волосяную щетку с коротким жестким волосом и переносят на отделываемую поверхность. Окончательное полирование производится на мягкой щетке из шерстяных нитей.

Б. Абразивный и бесцветный отделочный воск.

B. Машина ХПП-3-0 или щеточная машина модели № 9 фирмы «Коголо» со встроенным пылесборником, набор щеток.
Нанесение клея на обтяжку и каблук, сушка клея

A. На обтяжку, боковую фронтальную и набоечную поверхности каблука наносят один раз тонкий слой клея. Клеевую пленку высушивают при температуре окружающей среды в течение 15-45 мин. Склеивание производят без активации   клеевой   пленки.
Для повышения прочности приклеивания обтяжки рекомендуется сушку клеевой пленки производить в течение 1,0-1,5 ч и перед склеиванием производить ее термоактивацию.

Б. Клей наиритовый (рецепт 1 а, б, в, г, д, е) с содержанием смолы до 30-35% с концентрацией 23-25% для намазки обтяжки, с концентрацией 18-20% для намазки каблука.

Для обтяжки из кожи белой и светлых тонов рекомендуется применять клей рецепта 1г.

B. Машина модели 1016L фирмы «Гестика» для нанесения клея, стол с устройством СТ-ВЗ и вытяжкой, часы электровторичные по ГОСТ 22527-77.
Обтяжка каблука
A.  Каблук обтягивают так, чтобы не было морщин и складок. Для лучшего прилегания краев обтяжки по фронтальной поверх​ности делают 2-3 надреза, не доходящих до грани каблука. За​гнутый край верхней и набоечной поверхностей оглаживают ножом.

B. Машина модели 1670 фирмы «Протос» (ФРГ) для обтяги​вания каблука или вручную.
Шлифование краев обтяжки каблука, удаление пыли
А. Края кожаной обтяжки, загнутые на верхнюю площадку и фронт каблука, шлифуют, не допуская царапин и порезов на об​тяжке. Пыль с обработанной поверхности удаляют.

В. Машина № 2 фирмы «БУСМК», МВК-1-0, № 14С фирмы «Морбах», машина ХПП-З-О, металлическая щетка.
Нанесение клея на фронтальную поверхность каблука,

сушка клея

A. Фронтальную поверхность каблука промазывают один раз тонким ровным слоем клея. Клеевую пленку высушивают при температуре окружающей среды в течение 1,0-1,5 ч.

Б. Наиритовые клеи (рецепт 1а, б, в, д, е) 23-25%-ной кон​центрации.

B. Стол с вытяжкой; сосуд для клея, часы электровторичные по ГОСТ 22527-77.
Склеивание подошвы с языком и пластмассовым каблуком 
с обтяжкой или без нее
А. После термоактивации клеевой пленки каблуки и язычок подошвы складывают склеиваемыми поверхностями точно, без перекосов и сдвигов, проверяют по шаблону длину следа собран​ного узла и помещают в пресс с эластичными подушками по формe, соответствующей профилю склеиваемых поверхностей.    Для узлов низа сложной конфигурации (например для наклеивания языка подошвы на паз каблука-геленка обуви с высоким каблу​ком) рекомендуется применять профилированную формованную из полиуретана прессподушку. Продолжительность прессования не менее 10 с, давление прессования 0,3-0,4 МПа.

После приклеивания пластмассового каблука на пяточную часть подошвы производят дополнительное крепление пяточной части  подошвы  к  верхней  поверхности  каблука   на  две скобки.

В. Пресс ППГ-4-0, пресс модели У7 фирмы «Коголо» для наклеивания каблука на пяточную часть подошвы, пневматичес​кий пистолет модели 4500 фирмы «Коголо» для крепления скоб​ками, машина модели 616 фирмы «Ральфс» для наклеивания по​дошвы на каблук, машина типа конструкции Московского объе​динения по производству деталей низа обуви «Пролетарий» и Ленинградского обувного объединения «Скороход»; шаблоны для сборки подошвы с каблуком, секундомер СМ-60 по ГОСТ 5072-79Е.

Прикрепление набойки

A. Перед прикреплением набойки конец языка подошвы обре​зают вровень с набоечной поверхностью каблука. Пластмассовую формованную набойку со штырем прикрепляют к каблуку, вставляя штырь набойки в отверстие каблука так, чтобы не было за​зора и запрессовывают.

B. Стол СТ-УД; устройство для запрессовки набойки.
Нанесение клея на рант, сушка клея

A. На рант из кожи или искусственной кожи, пористой рези​ны или кожволона с отшлифованной нелицевой поверхностью, шприцованного ранта из поливинилхлоридного пластиката наносят один раз тонкий, ровный, без подтеков и припусков слой клея и высушивают в течение 10-15 мин при температуре окружающей среды.
Б. Наиритовый клей для приклеивания ранта из натуральной и искусственной кожи (рецепт 1а, б, в, д, е) с концентрацией 18-20%, полиуретановый клей для приклеивания ранта из поливинилхлоридного пластиката (рецепт 2)    с концентрацией 20%.

B. Машинa модели RAFA-Z фирмы «Шефер», устройство фир​мы «Шефер» для сушки клея с вытяжкой; приспособление для нанесения клея на ленту, сосуд для клея, кисти по ГОСТ 10597-80, часы электровторичные по ГОСТ 22527-77.

Наклеивание декоративного ранта на подошву

А. Для наклеивания ранта клеевую пленку на подошве активи​руют в приборе для термоактивации клеевой пленки. Температура воздушной зоны на уровне подошвы 100-120°С, продолжитель​ность активации 30-60 с. Подошву и конец ранта закрепляют в зажимном устройстве машины для наклеивания ранта и транс​портируют с одновременным обжимом и подачей в зону склеива​ния через сопло горячего воздуха. Рант должен быть наклеен точно по краю периметра подошвы. За счет смены упорного сто​лика машины наклеивание ранта может производиться на пло​скую подошву или подошву с каблуком. Температура воздуха в зоне приклеивания 120-130°С.

С целью исключения изменения размеров деталей термоакти​вация клеевых пленок на склеиваемых деталях должна выпол​няться методом «термоудара».

Режим термоактивации:
температура активации клеевых пленок…………......  200-250 °С
продолжительность…………………………………..      3-5 с.

При отсутствии термостата ТА-0 активация склеиваемых де​талей может производиться под рефлектором при температуре 80-110°С в течение 30-40с (за указанное время температура на клеевой пленке должна подняться до 60-70° С).
Обрезка концов ранта

A. Операция выполняется для подошвы с рантом, наклеенным до пяточной части. Подошву с наклеенным рантом укладывают в зажимное устройство машины и производят обрезку концов ранта со спуском на 5-7 мм.

B. Машина модели RAFA-B фирмы «Шефер» для обрезки концов ранта, линейка металлическая измерительная по ГОСТ 427-75.

Уплотнение уреза подошвы из кожи

А. Подошву из кожи уплотняют по урезу на машине с фрезой, имеющей профиль уреза, вращающейся в обратную сторону к  направлению  резания,  или  профилированием  валиком.

После выполнения операции урез подошвы должен иметь гладкую уплотненную поверхность заданного профиля.

В. Машина модели № 10 фирмы «Коголо» для уплотнение уреза подошвы, машина типа конструкции Ленинградского про​изводственного обувного объединения «Скороход» для фрезеро​вания подошвы полупарами, фрезы.

Примечание. Операция рекомендуемая для подошвы с полукруглым или фигурным урезом.
Окрашивание уреза подошвы из кожи
и боковой поверхности каблука с обтяжкой из кожи
для низа обуви, сушка краски
А. В зависимости от формы уреза подошв окрашивание мо​жет производиться поштучно (полукруглый, фасонный урез) или в пачках (урез прямой или в виде «жилок»).

Поштучное окрашивание уреза подошвы производится мето​дом переноса краски с валика, в пачках урез подошвы окраши​вают распылением краски. Окрашивание методом переноса краски с валика производят один раз, методом распыления краски - два раза. Окрашенную по урезу подошву, пачки по​дошв укладывают на этажерку для окончательной сушки. Про​должительность сушки краски – 3-5 мин.

Окрашивание боковой поверхности узлов низа из кожи, в том числе собранных с каблуком, обтянутым шпальтом из кожи для низа обуви производят вручную, кистью таким образом, чтобы не загрязнять ходовую поверхность. После окрашивания узлы низа устанавливают в сушильное устройство. Время сушки краски 5-7 мин при комнатной температуре.

Б. Краски для нанесения методом распыления - на основе спирторастворимых смол (рецепт 27), краски для переноса с валика на основе латексов. Рецептура красок приведена в табл. 2.4.

Таблица 2.4 – Рецептуры красок
	Компоненты
	Рецептура красок, мас. ч.

	
	I
	II
	III
	IY
	Y
	YI

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	Латекс ДММА-65-1ГП или СКС-65-1ГП


	50
	80
	-
	-
	-
	-

	Латекс стиролакрилатный марки «Латакрис-4»


	-
	-
	-
	28
	23
	30

	Акриловая эмульсия № 1


	-
	-
	15
	-
	-
	-
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	Эмульсия монтан-воска 22 %-ная


	-
	-
	15
	61
	46
	60

	Аппретура шеллачно-водная черная 20%-ная


	20
	-
	40
	-
	-
	-

	Пигментный концентрат для крашения кожи, черный, на нигрозине


	-
	-
	30
	-
	20
	-

	Краска для отделки ходовой поверхности кожаного низа, черная


	20
	-
	-
	-
	-
	-

	7 %-ный раствор водорастворимого нигрозина


	10
	-
	-
	-
	-
	-

	Пигменты высокодисперсные КВ (ТУ 6-14-535-76)


	-
	10
	-
	-
	-
	10

	ОП-10 или ОП-7 (сопаль)


	-
	-
	-
	1
	1
	-

	Вода


	-
	10
	-
	10
	10
	-


В. Машина ОУП-О, АК-1-О, машина окраски деталей  низа в неприкрепленном виде ОНПО-О, 820 В фирмы «Ральфс», АУ-38 фирмы «Анвер», установка мод. 181 фирмы «Шен» для окраски распылением, машина мод. 44 фирмы «Морбах», ФР/10 фирмы «Бруджи», машина РАМА-40А фирмы «Бомбелли», секундомер СМ-60 по ГОСТ 5072-79Е, часы электровторичные по ГОСТ 22527-77, кисти по ГОСТ 10597-80.
2.2.3 Фабричные технологические решения по обработке деталей
низа

На действующих обувных предприятиях используются разнообразные конструкции стелек и стелечных узлов для изготовления обуви клеевого метода крепления. Например, изготавливают стельки для низкокаблучной обуви из полос картона предварительно полученных, обработанных и соединенных клеевым швом. В носочно-пучковой части применяют традиционную полосу картона для основных стелек, а в пяточно-геленочном отделе полосу из картона повышенной жесткости. Часто склеивают полосы картона с пенополиэтиленом, латексной пенкой или подкладочным материалом.

Используемые на действующих предприятиях технологические решения представлены ниже (таблица 2.5). Оборудование, инструменты, основные и вспомогательные материалы представлены в таблице  2.7.

Таблица 2.5 - Технологический процесс обработки деталей низа женских 
туфель клеевого метода крепления на высоком каблуке

	№

п/п
	Наименование
операции
	 Кол. 
наст.
	Кол.
дет.

п/п
	Оборудо-вание
	Инструмент
	Основные и вспомогательные материалы

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	1
	Разрезание листов КПЖ толщиной 1,0 по длине в 2 слоя
	2
	2
	ТИП 59
	Нож
	КПЖ

	2
	Разрезание листов КПЖ толщиной 2,5 с обрезкой края
	
	
	ТИП 59
	Нож
	

	3
	Спускание полос КПЖ 2,5
	
	
	ТИП 46
	Нож
	

	4
	Спускание полос из КПЖ 1,0 по двум сторонам в два приема
	
	
	ТИП 46
	Нож

	

	5
	Разруб основной стельки ALTEX толщиной 1,5 в листах (1 деталь на полупару)
	2
	1
	ПВГ-18
	Комплект резаков
	

	6
	Разруб полустельки (1 деталь на полупару)
	1
	1
	50А
	Комплект резаков
	КПЖ 3,0

	7
	Разруб полустельки (фигурной)
	
	
	ПКП-16
	Комплект резаков
	КПЖ 1,0

	8
	Клеймение размера основной стельки (по необходимости) (1 деталь на полупару)
	
	1
	NSM77
	Ручка
	Финтекс

	9
	Вырезание желоба в полустельке под геленок 241-50 на 12 от края (1 деталь на полупару)
	
	1
	NSM77
	Набор ножей
	КПЖ

	10
	Предварительное формование полустельки по паре (1 деталь на полупару)
	
	1
	Приспособление
	Матрица
	

	11
	Крепление геленка 261-44 на 12 от края (35-39 ---105. 40-42---110) (1 деталь на пару)

	
	1
	103 КD
	Линейка
	Блочка
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	12
	Намазка пяточной части основной стельки и металлического подпяточника. Сушка. Склеивание (1 деталь на полупару)
	
	1
	Стол с вытяжкой
	
	Клей НТ-23%

	13
	Прокатка наживленной стельки и полустельки с целью прессования (1 деталь на полупару)
	
	1
	ДН
	Спецприспособление
	

	14
	Нанесение клея на стельку, полустельку. Сушка. Склеивание слоев стельки
	
	
	Стол с вытяжкой
	Сосуд, стол, кисть
	Клей НТ-23%

	15
	Нанесение клея на полустельку и полустельку (фигурную). Сушка. Склеивание слоев стельки
	
	
	Стол с вытяжкой
	Сосуд, стол, кисть
	Клей НТ-23%

	16
	Прокатка наживленной стельки и полустельки с целью прессования
	
	
	ДН
	Спецприспособление
	

	17
	Подшлифование основной стельки в геленочно-пяточной части на 90
	
	
	36.316 SAG
	
	

	18
	Фрезерование основной стельки в пяточно-геленочной части на 30 (1 деталь на полупару)
	
	1
	BGF 8
	Фреза
	Финтекс, КПЖ

	19
	Формование основных стелек (Т-1,1) на матрице 86846
	
	
	41 MOHRBACH
	Матрицы
	Финтекс, КПЖ

	20
	Спускание подноска вкруговую (1 деталь на полупару)
	
	1
	50SURO
	Нож фортунный
	ТПМ

	21
	Подготовка подошв к процессу фрезерования (раскладывание подошв на лев / прав) (1 деталь на полупару)
	
	1
	Стол
	
	

	22
	Фрезерование (по 1 паре) (1 деталь на полупару)
	
	1
	IP-5
	Фреза
	

	23
	Профилирование подошвы на толщину 1,0-1,1 мм в крокульной части. Клеймение размера (1 деталь на полупару)
	
	1
	37Н
	
	

	24
	Клеймение размера в ручном режиме через фольгу (по необходимости) Тунит беж. (1 деталь на полупару)
	
	1
	37Н
	Матрицы
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	25
	Контроль качества к/в с ходовой стороны. Комплектовка подошв
	
	
	Стол
	
	

	26
	Нанесение наметки для полочки и фаски (2 штриха)
	
	
	Стол
	Шаблоны
	

	27
	Выборка полочки на подошве с неходовой поверхности  на 2,5 мм с проверкой по шаблону внутр. следа
	
	
	Приспособление 
	Фреза
	

	28
	Нанесение наметки (2 штриха) для ранта (1 деталь на полупару)
	
	1
	Стол
	Ручка
	Шаблон

	29
	Снятие фаски с неходовой стороны подошвы на 2,5 мм (до края полочки) (1 деталь на полупару)
	
	1
	GL 10 ELLEGI
	
	

	30
	Обеспыливание паза и фаски (1 деталь на полупару)
	
	1
	ХПП-3-0
	Щетка волосяная 

	Воск
шлифов.

	31
	Нанесение шлифов. воска на урез фаски (по паре)
	
	
	ХПП-3-0
	Щетка волосяная


	Воск

шлифов.

	32
	Окрашивание фаски подошвы (2 раза)
	
	
	Стол с вытяжкой
	Губка, сосуд
	Краска ВК-503

	33
	Галогенирование паза подошв (1 деталь на полупару)
	
	1
	Стол с вытяжкой
	Сосуд, кисть
	Галогенирующая жидкость

	34
	Первая намазка паза подошвы (ручная) (1 деталь на полупару)
	
	1
	Стол с вытяжкой
	Сосуд, кисть
	ПУ-306

	35
	Вторая намазка паза подошвы (ручная) (1 деталь на полупару)
	
	1
	Стол с вытяжкой
	Сосуд, кисть
	ПУ-306

	36
	Галогенирование ранта (ручное)
	
	
	Стол с вытяжкой
	Сосуд, кисть
	Галогенирующая жидкость

	37
	Первая намазка ранта (машинная)
	
	
	
	
	

	38
	Первая намазка ранта (ручная)
	
	
	
	
	

	39
	Вторая намазка ранта (машинная) (1 деталь на полупару)
	
	1
	LILIPUT 210
	Спецприспособление
	Ножницы
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	40
	Вторая намазка ранта (ручная)
	
	
	LILIPUT 210
	Спецприспособление
	Ножницы

	41
	Нарезка ранта по шаблону
	
	1
	Стол
	Шаблон
	

	42
	Активация ранта и подошвы. Наклеивание ранта по краю паза. Прессование (1 деталь на полупару)
	
	1
	Стол
	
	

	43
	Обрезка ранта по наметке
	
	
	Стол
	Нож
	


Разрезание и распускание полос Fintex
Два непрерывно действующих вала подают лист к ножам для разрезания в продольном направлении. Лист картона должен ровно по краю ограничителя быть заправлен в машину и разрезан по всей длине на полоски-ленты на ширину без заусениц и выхватов.

Распускание края двух полос производится одновременно из одной широкой полосы, путем подачи полосы на установленный под углом 45( нож. Край полосы плавно спускают на ширину 28-30 мм. Толщина спуска по переднему краю 0,6-0,7мм.
Оборудование: Schon т.59.
Нанесение клея на полосы. Сушка и склеивание полос
1. Для основных стелек встык
На спущенный срез (30 мм) полос Fintex и КПЖ наносят ровный слой клея на (Schon тип 61-64). Полосы в рабочую зону подают по очереди, чередуя Fintex и КПЖ. Цикл прохождения полос в камере соответствует времени сушки клеевой пленки. Промазанные клеем срезы полос складывают так, чтобы они совпадали по ширине. Полосы дублируют пропусканием между рабочими валами машины.
2. Для основных стелек нахлест

Полосы Fintex и КПЖ пропускают через валы машины (Schon тип 1054), промазывая КПЖ по всей поверхности, a Fintex на ширину 19 см клеем полихлоропреновым «Луч ПХК» 201. Намазанные листы, чередуя, укладывают на стеллаж и просушивают при температуре окружающей среды 20-18 °С в течение 15-20 минут. Промазанные клеем полосы складывают так, чтобы они совпадали по краю и дублируют, пропуская между рабочими валами машины (Schon тип 59) с прокладыванием дополнительного листа КПЖ по срезу. 

Оборудование: Schon тип 61-64, Schon тип 1054.
Намазка и наклеивание листов картона и пенополиэтилена (изолона,
латекса). Прессование
Поверхность пенополиэтилена (изолона) должна быть без складок и сдиров. Поверхность листов картона и полиэтилена, совпадающих по размеру, промазывают по всей площади ровным слоем клея НТ 23%. Листы должны быть ровно, по краю ограничителя, направлены между валами машины. Промазанные клеем листы, чередуя, укладывают на стеллаж. Клеевую пленку высушивают при температуре окружающей среды в течение 15-20 минут.
Листы складывают так, чтобы они совпадали по краю, и прессуют, пропуская между рабочими валами машины. Слои листов должны быть прочно склеены, а их края совпадать.
Оборудование: Schon т.59.
Выборка пазов в основной стельке по намётке

Выборку   пазов   выполняют   с   помощью   абразивного   камня,   ширина которого подбирается в зависимости от ширина паза. Глубина паза составляет 1,0-1,5 мм. Штрих намётки должен оставаться видимым. Направление паза должно строго совпадать с контуром намётки. 

Инструмент: абразивный камень. 

Оборудование: Svit 04382/FA2.

Шлифование пяточно-геленочной части стельки
Образовавшийся в процессе склеивания сдвиг слоев стельки с полустелькой удаляют путем шлифования под прямым углом к их плоскости, не повреждая верхнего слоя стельки. Заусеницы, образовавшиеся в процессе выравнивания, удаляют. 

Оборудование: Svit 04382/FA2.

Клеймение размера на основной стельке

Операция выполняется в автоматическом режиме на машине типа NSM 77, 6А. При прохождении основной стельки через вал на ней клеймят размер в носочно-пучковой части. Клеймо должно быть чётким по центру основной стельки.
Оборудование: Schon NSM 77, 6А.

Вырезание желоба

1. Вырезание желоба в полустельке
Желоб на полустельке должен быть расположен по центру условной оси симметрии пяточной части. Глубина желоба 0,8 ±0,2 мм. Ширина на 2-3 мм больше ширины теленка.
2. Вырезание желоба в полустельке, склеенной со стелькой
Желобление под геленок производится на полу стельке, склеенной со стелькой. Желоб на полустельке должен быть расположен по центру условной оси симметрии пяточной части стельки. Глубина желоба 1,5 ±0,5.

Оборудование: Schon NSM77.

Крепление металлического геленка к полустельке, стельке
Металлический геленок вкладывают в желоб полустельки и прикрепляют двумя блочками.
Оборудование: Schon т. 103 KD.
Фрезерование пяточно-геленочной части стельки с полустелькой
Стельку с торца равномерно фрезеруют со стороны, обращенной к подошве, по периметру пяточно-геленочной части. Фрезерование производят таким образом, чтобы угол наклона поверхности торца стельки составлял продолжение боковой поверхности колодки. Контур пяточной части стелек не должен быть поврежден. Контроль угла фрезерования стельки производят шаблонами.
Оборудование: Schon BGF-8.

Формование основной стельки

Стельку формуют по парам, профиль следа стельки после формования должен соответствовать профилю следа колодки и соответствовать высоте каблука. Режим формования стелек: давление 250 МПа, время 0,7-1,9 сек.
Оборудование: пресс «Mohrabach» кл. 41, матрица.
Предварительное формование полустельки

Полу стельку формуют попарно. Профиль следа полустельки после формования должен совпадать с профилем металлического геленка. Режим формования равен 2 с.
Оборудование: Schon т. 20K.
Машинная обтяжка стельки

Основную стельку с наклеенной обтяжкой размещают под термосопло, край обтяжки заправляют между ограничителем и загибочной лапкой. Сопло должно идти на 1,5-2 мм от края основной стельки и не препятствовать ее движению. Контур обтяжки огибается и околачивается загибочной лапкой, точки прижима которой устанавливают в зависимости от особенностей конфигурации контура стельки. Рекомендуемое расстояние 3-4 мм. При обтяжке внешних углов необходимо уменьшать это расстояние нажатием левой педали. Режимы: температура термосопла 100-120(С. Температурные режимы автоматически обеспечиваются типом оборудования.
Оборудование: COM4S.

Окрашивание уреза подошвы

В зависимости от формы уреза и фасона подошвы окрашивание может производиться поштучно или в пачках. Поштучное окрашивание уреза подошвы производится методом переноса краски с тампона, в пачках урез подошвы окрашивают распылением краски. Окрашивание методом переноса краски с тампона и методом распыления производят два раза. Окрашенную по урезу подошву, пачки подошв укладывают на этажерку для окончательной сушки. Продолжительность сушки краски 3-5 минут. Краска на урез подошв должна быть нанесена ровно, без пропусков и подтеков на ходовую поверхность. Для окрашивания уреза подошв применяют краску БК-503. Окрашивание происходит в специальной камере.

Шлифование края обтяжки каблука

Края обтяжки, загнутые на верхнюю поверхность каблука и фронт каблука, шлифуют, не допуская выхватов и захода за грань лицевой поверхности каблука. Края обтяжки шлифуют до полного удаления только лицевого слоя.
Оборудование: МШК-1-О.

Обтяжка стельки, каблука

1.
 Обтяжка стельки по периметру.
Стельку обтягивают по периметру в зависимости от модели. Обтяжка должна плотно, без морщин и складок, облегать контур с торца и с обеих сторон стельки на ширину 5-8 мм.
2. Обтяжка стельки по площади.
Стельку обтягивают со стороны пенополиэтилена (изолона) на специальном приспособлении, в зависимости от прогиба колодки. Обтяжка должна облегать след стельки с неходовой стороны, без морщин и складок и заходить на противоположную сторону на ширину 7-10 мм.
3. Обтяжка каблука.
Каблук обтягивают так, чтобы не было морщин и складок. Для лучшего прилегания края обтяжки по фронтальной поверхности делают 2-3 надреза, не  доходящие  до  грани  каблука.   Загнутый  край  верхней  и  набоечной поверхностей отглаживают. 

Оборудование: AUM-1.

Нанесение клея по периметру на стельку, обтяжку. Сушка клея. 

Обтяжка стельки по периметру

Слои стельки должны быть без повреждений верхнего слоя и прочно склеены. Обтяжки должны быть выровнены по толщине и с лицевой стороны спущены на 3-4 мм без выхватов и пропусков.
На стельку, предназначенную для обтяжки по периметру в зависимости от модели наносят клей по контуру и с торца на пяточную и носочную части стельки с двух сторон на ширину 10-15 мм. На обтяжку стельки и каблука наносят тонкий слой клея. Клеевую пленку высушивают при температуре окружающей среды в течение 15-20 минут. Эти операции выполняются на столе с вытяжкой.

Увлажнение и провяливание обтяжек основной стельки
и каблука

Края обтяжек стелек с лицевой стороны должны быть спущены на ширину 3-4мм и толщина обтяжек стелек (каблука) после выравнивания должна соответствовать требованиям НД.
Обтяжки погружают в ведро с увлажнительной жидкостью на 10-20 секунд. Увлажнённые обтяжки укладывают на стельки и покрывают тканью типа мешковины, сложенной в несколько слоев. Продолжительность провяливания не менее 2 часов.

Вставка набойки

Пластмассовую набойку с металлическими штырями прикрепляют к каблуку, вставляют штырь набойки в отверстие каблука так, чтобы не было зазора и запрессовывают. При наличии пластмассовых штырей в набойке, концы штыря окунают в клей.

Шлифование верхней и фронтальной поверхности 
каблука

Пластмассовый каблук перед обтяжкой материалом верха шлифуют по верхней и фронтальной поверхностям. При шлифовании верхней поверхности каблука боковая грань не должна быть нарушена. Фронтальная и верхняя поверхности каблука шлифуются металлической щёткой. При выполнении процесса необходимо исключить глубокие царапины, которые могут сказаться на качестве обтянутого каблука.
Первая и вторая намазка декоративного ранта. Сушка

На рант с отшлифованной поверхностью наносят тонкий, ровный, без подтеков и пропусков слой клея и высушивают в течение 15-20 минут при температуре окружающей среды.
Оборудование: Schon 1054.

Удаление пыли, нанесение шлифовочного воска

Подошвы попарно укладывают ходовой поверхностью внутрь для удаления пыли с обработанной поверхности.

Для полирования уреза подошв на поверхность наносят воск с помощью щетки с коротким жестким волосом.

Стекление уреза подошвы

Подошву стеклят по урезу носочно-пучковой части два раза на машинах GL-10-Ellegi, Schaefer.
Для стекления подошву укладывают на рабочий стол машины и осторожно шлифуют по урезу для удаления излишков ранта и для выравнивания среза подошвы, придания ему гладкости. При шлифовании не должна быть нарушена форма подошвы. Зона стекления не должна заходить более чем 10-15 мм от намётки. Край подошвы стеклят камнем с утверждённым контуром.
Оборудование: GL-10-Ellegi.

Клеймение размера на подошве

Клеймение размера подошвы производят вручную на Schon т.874 или автоматически при профилировании подошв на Schon т.37H. Клеймение производят на ходовой поверхности подошвы в середине геленочной части ходовой поверхности каждой полупары. Оттиск клейма должен быть чётким, без исправлений.
Режимы клеймения:
	Оборудование
	Время
	Температура

	Schon т.37H
	1
	90-100

	Schon т.874
	1,5
	85-95


Давление 4-6 бар.

Профилирование подошв

Для придания обуви более изящного вида, а также для плотного прилегания подошвы к следу обуви и фронтальной поверхности каблука производят профилирование подошв по площади. Операция выполняется для подошв из кожволона. Профилирование подошв выполняют с помощью сменных матриц, по форме которых изгибается подошва, а избыток материала срезает неподвижный нож. Ширина спущенного края крокульной части подошвы для наклеивания на фронтальную поверхность каблука определяется высотой каблука.
Переход от геленочной к подкаблучной части подошвы должен быть плавным.
Оборудование: Schon т. 37H.

Обработка подноска и задника

Для улучшения транспортировки материала при обработке его рекомендуется предварительно увлажнять.
Подносок спускают по толщине по переднему краю или вкруговую (зависит от фасона обуви), не допуская выхватов и пропусков.
Задник спускают по толщине по верхнему краю без выхватов и пропусков. Переход от обработанного участка к необработанному должен быть плавным. Параметры обработки указаны в таблице 2.6.
Таблица 2.6 – Режимы обработки

	№

п/п
	Материал (толщина, мм)
	Ширина
спущенного края, мм
	Толщина
спущенного края, мм



	1
	Biterm 239, Texnopren 121 и др. (толщина 0,9-1 мм)
	9-10
	0,3-0,5

	2
	Biterm 327, Texnopren 119 и др. (толщина 0,7-0,8 мм)
	9-10
	0,3-0,5

	3
	Biterm 326, Тайлин 435 и др. (толщина 0,5-0,6 мм)
	5-7
	0,3-0,4

	4
	Biterm 331 и др.
	9-10
	0,6-0,8


Оборудование: V 34 SKF.
Таблица 2.7 - Наименование оборудования и выполняемые на нем операции

	№ п/п
	Наименование оборудования
	Наименование операций
	Инструмент
	Основные и вспомогатель-ные материалы

	1
	2
	3
	4
	5

	1


	Тип 59 SCHON

	1. Разрезание листов картона на полосы.
	Нож
	КПЖ, картон СЦМ, FINTEX

	
	
	2. Прокатывание склеенных полос через валики.
	Вал с направляющими


	КПЖ, FINTEX

	2


	Тип 46 SCHON

	1. Спускание полос картона.
	Нож
	Картон СЦМ, КПЖ

	
	
	2. Расспускание полос картона.
	Нож
	КПЖ

	3


	Тип 1054 SCHON

	1. Намазка по центру листа картона и намазка полосы КПЖ с ручной подмазкой пропусков.
	Вал с направляющими
	Клей НТ-23%

	
	
	2. Намазка полос из ALTEX и пенополиэтилена
	Кисть
	Клей НТ-23%

	
	
	3. Намазка декоративного ранта
	
	

	4


	ATOM HSP 588


	1 . Разруб основной стельки (высота резака 32мм).
	Комплект резаков
	FINTEX

	
	
	2. Разруб полустельки из полос с разворотом (высота резака 32 мм).
	Комплект резаков
	КПЖ

	
	
	3. Разруб подноска (высота резака 32 мм).
	Комплект резаков, шаблоны
	ТПМ

	
	
	4. Разруб простила (высота резака 32 мм).
	Комплект резаков, шаблоны
	Ватин,

холстопрошив-
ное волокно

	
	
	5. Разруб подошв.
	Комплект резаков
	Кожволон

	5


	ПКП-16


	1 . Разруб основной стельки (высота резака 32 мм).
	Комплект резаков, шаблоны
	КПЖ, FINTEX

	
	
	2. Разруб подошв.
	Комплект резаков
	Кожволон

	
	
	3. Разруб полустельки из полос с разворотом (высота резака 32 мм).
	Комплект резаков
	КПЖ

	6
	COM4S
	1. Обтяжка стелек.
	Ножницы
	

	7


	36.316 SAG

	1. Взъерашивание обтянутых стелек вкруговую.
	Спецприспособле- ние
	

	
	
	2. Подшлифовывание основной стельки в пяточно-геленочной части.


	
	


Продолжение таблицы 2.7
	1
	2
	3
	4
	5

	8


	61-64 SCHON

	1. Намазка среза полос из КПЖ и СЦМ (на ежике).
	
	Клей НТ-23%

	
	
	2. Прокатывание склеенных полос через вал.
	Вал
	

	9


	50-А


	1. Разруб основной стельки (высота резака 52мм).
	Комплект резаков
	FINTEX

	
	
	2. Разруб полустельки.
	Комплект резаков
	КПЖ

	10


	ПВГ-18


	1. Разруб подноска (высота резака 105мм).
	Комплект резаков, шаблоны
	ТПМ

	
	
	2. Разруб простила (высота резака 105 мм).
	Комплект резаков, шаблоны
	Ватин

	11


	NSM77 SCHON

	1. Снятие паза на стельках под супинатор.
	Набор ножей
	КПЖ

	
	
	2. Клеймение размера основной стельки с набором кода фасона (по необходимости).
	Сосуд, кисть
	FINTEX, краска штемпельная

	12
	6А
	1.  Набор кода фасона и клеймение размера на основной стельке.
	Набор ножей
	Краска штемпельная

	13
	пресс

MOHRBACH
41
	1. Формование основных стелек на матрицах.
	Матрицы
	Колодки

	
	
	2.Фрезерование основной стельки в пяточно-геленочной части.
	Фреза
	КПЖ, FINTEX

	14
	Тип 103 KD SCHON
	1. Прикрепление супинатора блочками.
	Линейка
	Блочки

	15
	V 34 SKF
	1.Спускание подносков по переднему краю (увлажнение по необходимости).
	Нож фортунный
	ТПМ,

увлажнительная жидкость

	16
	BGF8 SCHON
	1. Фрезерование основной стельки в пяточно-геленочной части.
	Фреза
	КПЖ, FINTEX

	17
	PA 54
	1. Фрезерование и подготовка подошв к процессу профилирования.
	Фреза
	

	18


	Тип 37 Н SCHON

	1. Клеймение размера в ручном режиме через фольгу.
	Образивное полотно
	Фольга бронзиров.

	
	
	 2. Профилирование подошвы в крокульной части.
	Матрицы
	

	19


	GL10ELLEGI

	1. Снятие фаски с неходовой стороны подошвы с настройкой и проверкой по шаблону.
	
	Увлажнительная жидкость

	
	
	2. Стекление уреза подошв в два приема.
	Фреза
	


Продолжение таблицы 2.7
	1
	2
	3
	4
	5

	20
	ХПП-3-0
	1. Обеспыливание уреза и неходовой поверхности подошвы и нанесение шлифовального воска на урез.
	Щетка волосяная
	Воск шлифовальный

	21


	Машина для намазки


	1. Намазка подошвы для наклеивания ранта.
	Сосуд
	Баниколь

	
	
	2. Первая и вторая намазка ранта.
	Сосуд
	Баниколь

	22
	RAM11
	1. Наклеивание ранта на подошву по наметке, обрезка ранта, прессирование.
	Ножницы, шаблон
	Баниколь

	23
	1016 LL
	1. Первая намазка подошвы с ручной подмазкой пропусков по необходимости.
	Сосуд, кисть
	ПУ-306

	24
	COM4S
	1. Машинная обтяжка стельки.
	
	

	25
	AUM-1
	1. Обтяжка стельки, каблука.
	
	

	26


	ДН


	1. Прокатка наживленной стельки и полустельки с целью прессования.
	Спецприспособле- ние
	

	
	
	2. Прокатка полос с целью прессования.
	Спецприспособле- ние
	


2.3 Нормы выработки (нормы времени) разруба и обработки деталей низа обуви
В таблицах 2.8, 2.9 представлены отраслевые нормы выработки и времени на разруб.

Таблица 2.8 - Отраслевые нормы выработки на разруб (пресса траверсного типа 
электрогидравлические)

	Наименование технологической операции
	Норма выработки за 
8 часов в парах

	1
	2

	Разруб кожматериалов на:

подошвы

стельки

подметки

задники

сборные каблуки

набойки

мелкие детали низа


	1300

1500

1700

1900

600

5000

3000


Продолжение таблицы 2.8
	1
	2

	Разруб резиновых пластин на:
подошвы

набойки

каблуки


	3500

7000

600

	Разруб кожеподобных резин на:
подошвы

приставки

подметки

набойки


	3000

8000

3000

8000

	Разруб войлока на:
подошву, подложку

простилку


	2000

4000

	Разруб ТПМ на:
задники (настил 8 слоев) 

подноски (настил 8 слоев)


	10000
14000



	Разруб фанеры на геленки


	6000


Таблица  2.9 - Нормы времени на разруб
	Наименование технологической операции
	Норма времени в мин на 10 пар
	Количество слоев

	Вырубание стелек на полуавтомате


	0,85
	1

	Вырубание стелек на прессе

- ( -


	1,22

2,70
	2

1

	Вырубание полустельки на прессе
	2,75
	1



	Вырубание подошв на прессе
	1,50

2,88


	2

1

	Вырубание подноска
	0,24


	10

	Вырубание простилки


	0,26
	10


В таблицах 2.10-2.15 представлены отраслевые нормы выработки в парах за 8 часов и нормы времени по отдельным действующим предприятиям обработки деталей низа обуви.
Таблица  2.10 - Нормы выработки по выравниванию кожаных деталей по 

толщине

	Наименование детали
	Нормы выработки за 8 часов в парах

	подошв

стелек с одной стороны

стелек с 2-х сторон

задников

фликов

набоек

мелких деталей
	12000

12000

6000

15000

25000

20000

16500




Таблица 2.11 - Нормы времени технологических операций обработки деталей низа (стелька, полустелька из картона, подошва, рант из КПР) 

	  Наименование операции
	Норма вре-
мени на 10 пар в мин.
	  Оборудова-
ние
	 Инструмент
	Вспомогатель-
ные материалы

	1
	2
	3
	4
	5

	 Клеймение размера основ-
ной стельки с набором
фасона (по необходимости)
	0,65
	NSM 77
	
	Краска штем-
пельная

	Спускание полустельки из
КПЖ
	0,17
	АСГ-12
	
	

	 Вырезание желоба в полу-

стельке под геленок
	0,86
	NSM 77
	Набор ножей
	

	 Предварительное формо-

 вание п/стельки по паре

 (по необходимости (1 де-

 таль на п/пару)
	1,4
	Приспособ-
ления
	Матрица
	

	 Крепление геленка к

 п/стельке (1 деталь на
 п/пару)
	2,2
	103KO
	Линейка
	Блочка

	 Нанесение клея на стельку,
 п/стельку, сушка,  склеива-    
 ние слоев стельки (1 деталь

 на п/пару)             
	6,5
	Стол с вы-
тяжкой
	Сосуд, кисть
	Клей НТ-23%

	 Прокатка, нажив липкой    
 стельки и п/стельки с целью
 прессования (1 деталь на

 п/пару)                            
	    1,15
	ЮН
	Спецприспо-
собления
	


Продолжение таблицы 2.11

	1
	2
	3
	4
	5

	 Фрезерование основной

 стельки в пяточно-геленоч-            
 ной части (1 деталь на      

 п/пару)
	0,92
	BGF8
	Фреза
	

	Формование основных       
стелек                                 
	1,11
	 41 MOHR-
BACH
	Матрицы
	

	Спускание подноска по       

 переднему краю, увлаж-     
 нение по необходимости     
 (1 деталь на п/пару)           
	0,85      
	50 SURO
	Нож фор-

тунный
	

	 Подготовка подошв к        

 процессу фрезерования    
 (раскладка)                          
	
	PA 54
	Фреза
	

	 Фрезерование подошв по
 паре (1 деталь на п/пару)
	2,76        
	
	 
	

	 Профилирование подошв

 в крокульно-геленочной
 части
	1,1
	37Н
	Матрицы
	

	 Клеймение размера на по-
 дошве в ручном режиме
 через фольгу
	1,2
	874
	Подставка

универсаль-

ная
	Фольга

	 Нанесение наметки ранта на       подошву (2 штриха на     п/пару)
	1,8
	Стол
	Ручка
	

	 Намазка подошвы для на-    клеивания ранта
	3,65
	Машина для намазки
	Сосуд, нити
	Кл. баниколь

	 Первая намазка ранта
	1,1
	Машина для намазки
	Сосуд, нити
	Кл. баниколь

	 Вторая намазка
	1,1
	Машина для намазки
	Сосуд, нити
	Кл. баниколь

	 Нарезка ранта по шаблону, ручное наклеивание ранта на подошву, прессование, кодировка (по необходимости) 
	11,4
	Приспособле-ние
	Ножницы, шаблон
	

	Уплотнение уреза подошв в 2 приема
	6,15
	GL10

ELLIGI
	Фреза
	

	Обеспыливание и нанесение краски на урез (по паре)
	3,8
	ХПП-3-0
	Щетка
	Краска ВК-503

	Окрашивание уреза подошвы
	5,8
	Камера для окрашивания
	Губка, сосуд
	Краска ВК-503

	Обрезка ранта вручную по наметке
	4,9
	Стол 
	Нож
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	1
	2
	3
	4
	5

	 Галогенирование подошв
	1,7
	Стол с 

вытяжкой
	Сосуд, клей
	Галоген, жидкость

	Первая нарезка подошв с ручной позировкой пропусков
	2,57
	1016KLL
	Сосуд, нить
	ПУ-306


Таблица 2.12 - Нормы выработки по обработке деталей низа обуви,
 утвержденные МЛП СССР 24 июля 1991 г.
Пооперационные нормы выработки

	Наименование операций
	Тип, марка 

оборудования
	Норма выработки

8 часов в парах

	1
	2
	3

	ГРУППЫ ОБРАБОТКИ ДЕТАЛЕЙ НИЗА

Группа обработки кожаных подошв клеевого метода крепления:

а) подошва целая без крокуля

	Шлифование подошв с бахтармяной стороны
	Машина марки 04163/Р3 «Свит»
	10000

	Шлифование подошв с лицевой стороны
	То же
	10000

	Взъерошивание подошв с бахтармяной стороны по периметру
	Машина марки ВПН
	3200

	Смахивание пыли с двух сторон
	Машина марки ХПП-2-0
	12000

	Увлажнение подошв
	Нестандартное оборудование
	8400

	Формование подошв
	Пресс марки 05020/Р4 «Свит»
	5000

	Намазка клеем с бахтармяной стороны по периметру с сушкой (при одноразовой намазке)
	Машина марки НП-3, 

сушило
	2000

	Фрезерование грани подошв
	Машина марки ФКП
	4000

	б) подошва с крокулем: кроме операций, указанных в пункте а), прибавляются следующие операции:

	Спуск геленочно-крокульной части подошвы
	Полуавтомат марки 05229/Р1 «Свит»
	3000

	Подшкуривание крокуля и геленочной части подошвы
	Машина марки 04127/Р10 «Свит»
	8000

	в) подошва формованная профилированная с кожаной подложкой

	Шлифование подошвы с неходовой стороны
	Полуавтомат марки 04163/Р3 «Свит»
	6500

	Шлифование подошвы с бахтармяной стороны
	То же
	6500

	Шлифование пяточной части  подошвы с ходовой стороны

	Машина по типу фабрики «Пролетарий»
	5000

	Смахивание пыли с подошв с двух сторон
	Машина марки ХПП-2-0
	12000


Продолжение таблицы 2.12
	1
	2
	3

	Смахивание пыли с подложек
	То же
	12000

	Намазка подошы и подложек клеем и сушка
	Сушило
	1000

	Склеивание подошв и подложек
	Пресс нестандартный
	600

	Фрезерование выступающих краев подложек
	Машина марки ФУП-1, ФУП-2
	4000

	г) подошва формованная без каблука

	Шлифование подошв с неходовой стороны
	Полуавтомат  марки 04163/Р3 «Свит»
	7000

	Смахивание пыли с подошв
	Машина марки ХПП-2-0
	12000

	Намазка подошв по периметру с неходовой стороны
	Машина марки НП-3
	1500

	д) подошва с наружным каблуком: кроме операций, указанных в пункте а), добавляются следующие операции:

	Шлифование пяточной части с лицевой стороны
	Машина по типу фабрики «Пролетарий»
	5000

	Смахивание пыли с двух сторон
	Машина марки ХПП-2-0
	12000

	ГРУППА ОБРАБОТКИ КОЖАНЫХ СТЕЛЕК винтового, гвоздевого, клеевого, ниточных методов крепления:

а) стелька одинарная

	Шлифование стелек с лицевой стороны
	Полуавтомат  марки 04163/Р3 «Свит»
	10000

	Шлифование стелек с бахтармяной стороны
	То же
	10000

	Смахивание пыли
	Машина марки ХПП-2-0
	14000

	Подшлифование граней
	Машина марки 04127/Р10 «Свит»
	6000

	Увлажнение и провяливание стелек
	Нестандартное оборудование
	8500

	Формование стелек
	Пресс марки 05020/Р4 «Свит»
	6500

	б) стелька рантовая с натуральной одинарной губой

	Шлифование стелек с лица
	Полуавтомат  марки 04163/Р3 «Свит»
	10000

	Шлифование с бахтармы
	То же
	10000

	Смахивание пыли
	Машина марки ХПП-2-0
	14000

	Надсечка в носке и пяточной части
	Машина марки 05145/Р2 «Свит»
	4500

	Подрезка губы с торцевой стороны
	Машина марки 05022/Р1 «Свит»
	2100

	Увлажнение и провяливание стелек
	Нестандартное оборудование
	8500

	Поднятие губы стелек
	Машина марки 05134/Р3 «Свит»
	2100

	Укладка стелек в сушило
	Сушило, вручную
	5000

	Намазка клеем и сушка клеевой пленки на кожаной стельке
	То же
	3000

	Намазка полотна клеем
	Нестандартное оборудование
	4000

	Нарезка и накладка полотна
	Машина по типу фабрики «Пролетарий»
	3200


Продолжение таблицы 2.12

	1
	2
	3

	Окантовка-подправка губы
	Машина по типу фабрики «Скороход»
	2000

	Формирование губы с обрезкой излишков полотна
	Машина марки НБХ
	1600

	Оглаживание губы
	Машина марки 05038/Р3 «Свит»
	2000

	Прикрепление подпяточника
	Машина марки М-32-2
	3000

	в) стелька рантовая с искусственной губой

	Шлифование лицевой стороны 
	Полуавтомат  марки 04163/Р3 «Свит»
	10000

	Взъерошивание по периметру
	Машина марки ВПН
	3200

	Смахивание пыли с двух сторон
	Машина марки ХПП-2-0
	12000

	Удаление волокон
	Машина марки 04152/Р1 «Свит»
	7000

	Намазка клеем по периметру
	Машина марки НП-3, сушило
	2000

	Формование губы из тесьмы
	Машина марки ФГИ-0
	700-900

	Удаление излишков рантовой губы
	По типу фабрики «Пролетарий»
	4000

	Прикрепление подпяточника
	Машина марки М-32-2
	3000




Таблица  2.13 - Нормы времени обработки деталей низа женских туфель на 
высоком каблуке клеевого метода крепления

	№

п/п
	Наименование операций
	Мин на 10 пар
	Кол-во дет. на п/пару
	Разряд
	Примечание

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	1

2

3

4

5

6

7


	Разрезание картона на полосы по длине листа (3 пол по 27 см + 1 пол по 25 см)

Разрезание картона с обрезкой

Спускание полос

Спускание полос (1 мм) с 2-х сторон
Вырубание основных стелек в листах (COMPART H-52)
ё
Вырубание основной стельки (пресс-18 Н-52) в ручном режиме

Вырубание п/стелек, снятие п/стелек с автомата


	0,02

0,07

0,15

0,17

1,35

1,22

0,85


	1

1

1


	4

4

4

4

4

4

4


	2 сл.    

2 сл.

по необхо-

димости

1 сл.
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	1
	2
	3
	4
	5
	6

	8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20
21

22

23

24 

25

26


	Вырубание фигурной полустельки (COMPART H-52)
Вырубание фигурной полустельки (ПКП-16 Н-52)

Клеймение основной стельки с набором кода фасона и размера

Профилирование фигурной п/стельки

Снятие паза на стельках

Предварительное формование п/стельки на приспособлении
Сортирование супинаторов

Прикрепление супинатора блочками

Намазка и наклеивание подпяточников на основную стельку

Намазка стельки и полустельки, сушка, склеивание

Прокатывание склеенной стельки с полустелькой

Намазка стельки и полустельки в виде «ласточки»

2-е прокатывание стельки с полустелькой

Подстекливание стелек

Фрезерование пяточно-геленочной части стельки

Фрезерование основной стельки в пяточно-геленочной части (медленный ход)

Формование стелек

Комплектование основных стелек

Вырубание подноска


	1,35

1,35

0,65

1,10

0,86

1,40

0,48

2,20

4,90

6,50

1,15

6,50

1,15

5,00

0,92

2,00

1,11

0,60

0,24


	1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1


	4

4

2

3

4

2

1

4

2

2

3

2

3

3

4

4

4

2

4


	2 сл.

по необхо-

димости

по необхо-

димости

10 сл.
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	1
	2
	3
	4
	5
	6

	27

28

29

30

31

32

33

34

35

36

37

38

39

40

41

42

43

44

45

46

47


	Вырубание простила

Спускание подноска, комплектование

Вырубание подошв (COMPART)
Вырубание подошв в ручном режиме (ПВГ-18)

Фрезерование уреза подошв (раскладывание на лево и право)

Профилирование подошв

Клеймение размера на подошве

Комплектование подошв, проверка качества подошв

Нанесение наметки на подошву (2 штр. на п/пару)

Выбирание полочки на подошве с неходовой поверхности (медленный ход)

Нанесение наметки на подошву для ранта (2 штр. на п/пару)

Снятие фаски с неходовой стороны

Обеспыливание паза и фаски (по п/паре)

Нанесение воска на урез фаски (по паре)

Окрашивание фаски подошв

Галогенирование паза подошв

Первая намазка паза подошв вручную

Вторая намазка паза подошвы вручную

Галогенирование ранта вручную

Первая намазка ранта

Вторая намазка ранта


	0,26

1,50

1,50

1,50

3,16

1,10

1,20

1,00

1,80

13,25

1,80

7,50

2,70

1,80

6,00

2,35

9,30

9,30

2,90

1,60

1,10


	1

1

1
1

1

1

1

1

1

1

1

1

1
	4

3

4

4

4

4

2

2

2

4

2

4

1

1

3

2

3

3

2

2

2


	10 сл.

2 сл.

по необхо-

димости

20 сл.

по необхо-

димости
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	1
	2
	3
	4
	5
	6

	48

49

50

51

52


	1-я намазка ранта вручную

2-я намазка ранта вручную

Нарезка ранта по шаблону

Активация, наклеивание ранта вручную

Обрезка ранта вручную по наметке


	11,70

11,70

1,60

9,80

4,90
	1
	3

3

1

5

1


	по необхо-

димости

по необхо-

димости


Таблица  2.14 - Нормы времени обработки деталей низа туфель женских 

открытых 

	№

п/п
	Наименование операций
	Мин на 10 пар
	Кол-во дет. на п/пару
	Разряд
	Примечание

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11


	Разрезание картона на полосы 
Разрезание картона на полосы
Спускание полос с 2-х сторон
Намазка пенополиэтилена (2 пол.)

Намазка полос картона (1 пол. карт.)
Наклеивание полос пенополиэтилена по наметке на картон (2 пол. пеноп. + 1 пол. карт.)

Вырубание фигурной полустельки (COMPART H-52)
Намазка по центру листа картона с захватом края пенополиэтилена, намазка полосы КПЖ

Наживление полосы КПЖ на центр листа

Прокатывание полос

Вырубание основных стелек (COMPART)


	0,10

0,06

0,17

0,76

0,38

0,76

0,20

0,38

0,38

0,20

2,70


	1
	4

4

4

3

3

3

3

3

3

3

4


	2 сл.

1 сл.

1 сл.

1 сл.

1 сл.

1 сл.

1 сл.

1 сл.

1 сл.

1 сл.
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	1
	2
	3
	4
	5
	6

	12

13

14

15

16

17

18

19

20
21

22

23

24 

25

26

27

28

29

30


	Вырубание фигурных полустелек (COMPART)

Профилирование фигурных п/стелек

Клеймение основных стелек с набором кода фасона и размера
Снятие паза на стельках

Предварительное формование п/стельки на приспособлении

Сортирование супинаторов (складывание в ряды)

Прикрепление супинаторов блочками

Намазка и наклеивание подпяточников на основную стельку

Намазка стелек и полустелек, сушка, склеивание

Прокатывание склеенных стелек с полустельками

Подстекливание стелек

Подшлифование углов п/стельки в геленочной части

Фрезерование пяточно-геленочной части стелек

Формование стелек

Формование основных стелек в ручном режиме

Комплектование основных стелек

Вырубание простила

Вырубание подошв (COMPART)
Фрезерование уреза подошв (раскладывание на лево и право)
	2,70

1,10

0,65

0,86

1,40

0,48

2,20

4,90

6,50

1,15

5,00

3,45

0,92

1,11

1,68

0,60

0,26

1,50

3,16


	1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1


	4

3

2

4

2

1

4

2

2

3

3

3

4

4

4

2

4

4

4


	1 сл.

1 сл.

1 сл.

2 сл.

1 сл.

1 сл.

1 сл.

1 сл.

1 сл.

по необхо-

димости

10 сл.

2 сл.
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	1
	2
	3
	4
	5
	6

	31

32

33

34

35

36

37

38

39

40

41

42

43
	Окрашивание уреза подошв

Профилирование подошв

Клеймение размера на подошвах в ручном режиме

Комплектование подошв, проверка качества подошв

Галогенирование подошв

Первая намазка подошв

Увлажнение обтяжек (2 шт. на п/пару)

Намазка основных стелек под обтягивание

Намазка обтяжек стелек

Обтяжка стелек

Взъерошивание обтяжек стелек в носке

Наметка на стельках (16 штр. букв.  «Г» на п/пару

Выборка пазов стельки


	1,10

1,10

1,20

1,00

1,70

1,27

0,98

6,85

4,43

24,70

4,00

9,50

9,00
	1

1

1

1

1

2

1

2

2

1


	1

4

2

2

2

3

1

2

2

3

4

2

4
	20 сл.

1 сл.

1 сл.

по необхо-

димости


Таблица  2.15 - Нормы времени обработки деталей низа полусапожек женских 

	№

п/п
	Наименование операций
	Мин на 10 пар
	Кол-во дет. на п/пару
	Разряд
	Примечание

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	1

2

3

4

5


	Разрезание картона на полосы 
Разрезание картона с обрезкой

Спускание полос 

Вырубание основных стелек, снятие стелек с автомата

Вырубание п/стелек, снятие п/стелек с автомата

	0,07

0,07

0,15

0,85

0,85


	1

1


	4

4

4

4

4


	1 сл.

1 сл.

1 сл.

1 сл.

1 сл.
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	1
	2
	3
	4
	5
	6

	6
7
8
9

10
11

12

13

14

15

16

17

18

19

20
21


	Снятие паза на стельках

Клеймение основной стельки с набором кода фасона и размера
Сортирование супинаторов 

Прикрепление супинаторов блочками

Намазка стелек и полустелек, сушка, склеивание

Прокатывание склеенной стельки с полустелькой

Подстекливание стелек

Фрезерование пяточно-геленочной части стелек

Фрезерование основной стельки в пяточно-геленочной части (медленный ход)

Формование стелек 

Комплектование основных стелек

Вырубание подноска

Спускание подноска, комплектование

Вырубание простила

Вырубание картона на вкладные стельки (COMPART H-52)

Намазка и наклеивание меховых стелек на вкладные  (натуральный мех), комплектование
	0,86

0,65

0,48

2,20

6,50

1,15

5,00

0,92

2,00

1,11

0,60

0,24

0,85

0,26

0,64

6,00
	1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1


	4

2

1

4

2

3

3

4

4

4

2

4

3

4

4

2


	.

по необхо-

димости

10 сл.

10 сл.

5 сл.
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