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ИСКУССТВЕННОЙ КОЖИ 
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При проектировании технологической оснастки, предназначенной для автоматической 

сборки заготовок верха обуви на швейных полуавтоматах, используются шаблоны, 

вырубленные теми же резаками что и детали верха обуви [1]. 

При сборке партии деталей могут иметь место отклонения их контуров от контура 

шаблона, что приводит к погрешности прокладывания соединительных строчек. 

В настоящей работе поставлена задача анализа рассеивания размеров контуров партии 

деталей верха обуви. 

Контур детали состоит из прямоугольника со сторонами 104х38 мм и сопряженными с ним 

дугами полуокружностей радиуса 19 мм. Материал детали – искусственная кожа. Размер 

партии составил 43 детали. Шаблон детали был изготовлен из плотного картона с помощью 

резака, применявшегося для вырубки партии деталей. Лист картона, из которого вырублен 

шаблон, был использован в качестве гнезда для измерения зазора. 

Были проведены замеры зазоров между гнездом и шаблоном, а так же между гнездом и 

деталью. Для проведения замеров использовался электронный USB-микроскоп, подключенный 

к персональному компьютеру. Для более четкого определения зазора использовался 

стеклянный стол с установленным под ним мощным источником света. Замеры проводились в 

шестнадцати точках, расположенных по всему периметру контура через равные промежутки 

(рисунок 1). 

 

Рисунок 1 – Схема расположения точек замера зазора 

В результате замеров установлено, что зазор между шаблоном и гнездом находится в 

пределах 0…0,23 миллиметра. Зазор между деталью и гнездом – 0...0,72 миллиметра. Зазор 

между шаблоном и деталью определим по формуле 

 iшiдi  (1) 

где Δi – зазор в i-ой точке между деталью и шаблоном; Δiд – зазор в i-ой точке между деталью и 

гнездом; Δiш – зазор в i-ой точке между шаблоном и гнездом. Полученные значения находятся в 

пределах -0,23…0,68 миллиметра. Отрицательное значение указывает на то, что размер детали 

больше размеров шаблона, положительное – меньше. Для удобства обработки результатов 

разобьем интервал значений на двадцать интервалов длиной 0,05 миллиметра и подсчитаем 

сколько значений вошло в каждый интервал. Результаты приведены в таблице 1. 



Таблица 1 – Распределение значений зазоров между деталью и шаблоном по интервалам 
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1 0 0 0 0 30 5 5 2 0 1 

2 0 0 0 42 1 0 0 0 0 0 

3 0 0 0 0 41 1 0 1 0 0 

4 0 0 0 0 42 0 1 0 0 0 

5 0 0 0 0 41 1 0 0 1 0 

6 0 0 0 0 40 0 1 1 1 0 

7 42 1 0 0 0 0 0 0 0 0 

8 0 0 0 38 0 5 0 0 0 0 

9 0 0 25 3 6 3 1 2 0 0 

10 0 0 0 15 0 7 4 6 7 2 

11 0 0 0 0 11 3 10 7 5 1 

12 0 0 0 11 2 6 5 9 3 4 

13 0 0 8 0 7 6 9 6 2 2 

14 0 0 8 2 10 5 10 2 3 1 

15 0 0 25 1 9 6 1 0 0 1 

16 0 0 0 0 36 5 1 0 0 0 
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1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

5 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

6 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

7 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

8 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

9 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

10 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0 

11 5 2 2 0 0 0 0 0 0 0 

12 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

13 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 

14 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 

15 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

16 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 



Из таблицы 1 видно, что разброс значений в точках 1-9 и 15-16 небольшой. Разброс 

значений в точках 10-14 возникает вследствие отклонения от прямой линии контуров детали и 

шаблона, а так же деформации заготовки при установки в гнездо. Для оценки вероятности 

получения размера найдем статистическое среднее по формуле [2]: 
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где δ – статистическое среднее; xi
c
 

– середина интервала; mi – число наблюдений, вошедшее в 

данный интервал; k – число интервалов; n – общее число наблюдений. 

Определим вероятности P1, P2, P3 значений на интервалах δ±0,05, δ±0,10 и δ±0,15. 

Полученные данные сведем в таблицу 2. 

Таблица 2 — Плотность распределения зазоров по сечениям 

 
Номер сечения 

1 2 3 4 5 6 7 8 

δ 0,025 -0,054 0,000 -0,003 0,001 0,005 -0,204 -0,043 

P
1
 0,84 0,98 0,95 0,98 0,95 0,93 1 0,88 

P
2
 0,93 1 0,98 1 0,98 0,95 1 0,95 

P
3
 0,98 1 1 1 0,98 0,98 1 1 

 
Номер сечения 

9 10 11 12 13 14 15 16 
δ -0,033 0,092 0,145 0,090 0,071 0,047 -0,049 0,017 
P

1
 0,21 0,21 0,23 0,35 0,35 0,30 0,81 0,95 

P
2
 0,86 0,53 0,53 0,51 0,63 0,65 0,95 0,98 

P
3
 0,88 0,95 0,65 0,65 0,72 0,72 0,98 0,98 
Анализируя полученные результаты можно сделать вывод, что вероятность отклонений 

контуров деталей от контуров шаблона в пределах ± 0,15 в точках 1…10, 15…16 составит более 

0,88, а в точках 11…14 – 0,65…0,72. При обработке замкнутого контура будут возникать 

погрешности в прокладывании строчки. Для увеличения точности прокладывания строчки на 

замкнутом контуре нужно проводить корректировку шаблона. 
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