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(57) Спосіб неперервного автоматичного складан-
ня багатошарових виробів, що формуються з декі-
лькох пласких деталей, який включає операції ба-
зування деталей, що складаються, їх захвату по
опорним точкам, поштучного відокремлення від
стопи, взаємного орієнтування та координування у

процесі переміщення, спряження комплекту відрі-
зняється тим що операції поштучного відокрем-
лення виконуються по паралельним горизонталь-
ним траєкторіям, а спряження комплекту відбува-
ється шляхом зустрічного переміщення деталей з
однаковими швидкостями по пласким траєкторіям,
які перетинаються, після чого виконується скріп-
лення попередньо спряженого комплекту деталей,
а у момент спільного взаємного насування дета-
лей одна на одну між їх передніми краями забез-
печується зазор не менше за товщину робочих
органів захвату.

Винахід відноситься до взуттєвої промислово-
сті, а саме, до способів автоматичного складання
пласких заготовок верху взуття, що складаються з
двох або більше деталей або вузлів.

У взуттєвій промисловості відомий спосіб ав-
томатичного складання заготовок верху взуття [1],
в основу якого покладено принцип послідовного
приєднання деталей, що складаються до базової.

Однак відомий спосіб малопродуктивний, бо
полягає у послідовному накопиченні деталей у
комплекті.

Найбільш близьким за суттю та технічним ре-
зультатом до рішення, що заявляється, є спосіб
неперервного автоматичного складання двошаро-
вих виробів, який реалізується за рахунок перемі-
щення деталей,  які складаються за головними та
напрямними базовими поверхнями із захопленням
їх у опорних точках. Взаємне орієнтування і коор-
динація деталей у процесі спряження комплекту
відбувається під дією їх власної ваги безпосеред-
ньо у процесі переміщення деталей робочим орга-
ном, який має точки, що взаємно скоординовані.
Спряження у комплект виконується за рахунок
переміщення деталей на комплексні кути, що зу-
мовлені використанням у якості базових повер-
хонь гвинтових лотків [2].

Вказаний спосіб не дозволяє виконувати скла-
дання виробів з деталей, виготовлених із матеріа-
лів, які легко деформуються, що зумовлює немож-
ливість його використання для складання загото-
вок верху взуття. Це пояснюється тим, що взаємне
орієнтування і координація деталей, які склада-
ються, виконується за рахунок їх вертикального

операння при переміщені по гвинтовим лоткам на
направляючі базові поверхні. Крім того, можливос-
ті вказаного способу обмежені складанням виклю-
чно двошарових виробів.

В основу винаходу покладено завдання роз-
ширення технологічних можливостей способу за
рахунок складання виробів з деталей будь-якої
жорсткості та збільшення їх кількості в комплекті.

Поставлене завдання досягається тим, що за-
пропонований спосіб включає операції базування
деталей, що складаються, їх захвату по опорним
точкам, поштучного відокремлення від стопи, вза-
ємного орієнтування та координування у процесі
переміщення, спряження комплекту, при чому опе-
рації поштучного відокремлення виконуються по
паралельним горизонтальним траєкторіям, а
спряження комплекту відбувається шляхом зустрі-
чного переміщення деталей з однаковими швид-
костями по пласким траєкторіям, які перетинають-
ся, після чого виконується скріплення попередньо
спряженого комплекту деталей, а у момент спіль-
ного взаємного насування деталей одна на одну
між їх передніми краями забезпечується зазор не
менший за товщину робочих органів захвату.

Поетапне виконання технологічного процесу
автоматичного складання багатошарових виробів
пояснюється кресленням.

Спосіб автоматичного складання багатошаро-
вих виробів, що містять, наприклад, три деталі,
показаний на фігурі, умовно поділено на чотири
етапи:  А,  Б,  В та Г.  Етап А -  захват деталей,  що
складаються 1,  2,  3  робочими органами 7,  8,  9  та
їх поштучне відокремлення. Етап Б - взаємне пе-
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редскладальне орієнтування і координування де-
талей, що складаються, 1, 2, 3. Етап В - спряження
комплекту. Етап Г - скріплення попередньо спря-
женого комплекту у виріб.

Спосіб виконується таким чином. Поштучно ві-
докремлені від стопок 4, 5, 6 із збереженням пер-
винної орієнтації O1-О1, О11-О11, O111-О111 деталі 1,
2, 3 переміщуються робочими органами 7, 8, 9.
Переміщування деталей 1, 2, 3 відбувається шля-
хом їх перетягування по пласкій нерухомій горизо-
нтальній базовій поверхні 12 робочими органами
7, 8, 9 по відповідним траєкторіям взаємного коор-
динування та орієнтації, що перетинаються, О1

1-
О1

1,  О11-О11,  О1
111-О1

111. Для усунення можливої
деформації деталей 1,  2,  3,  що складаються,  у
момент спряження комплекту 10 вектори швидкос-
тей їх переміщення V1=V2=V3 рівні між собою.  У
подальшому за рахунок суміщення траєкторій пе-
реміщення деталей 1, 2, 3, що складаються, з ліні-
єю ОIV-OIV виконується накопичення багатошаро-
вого комплекту 10. Реалізація цієї операції проце-
су виконується за умови, що між передніми краями
деталей 1, 2, 3, що насуваються, буде існувати
зазор, розмір якого не менший за товщину робо-

чих органів 7, 8, 9, При цьому забезпечується нор-
мальне функціонування робочих органів 7, 8, 9 і
виключається можливість випадкового небажаного
деформування деталей 1, 2, 3, що складаються, у
період накопичення та формування комплекту 10,
Після комплектації багатошарового комплекту 10
він переміщується за траєкторією ОIV-ОIV до тех-
нологічної машини 11 або, наприклад, на іншу (на-
ступну) технологічну позицію.

Використання запропонованого способу непе-
рервного автоматичного складання багатошаро-
вих виробів дозволяє реалізувати високопродук-
тивний процес формування пласких заготовок
верху взуття, що складаються, з декількох деталей
будь-якої форми та ступеню жорсткості.
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