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ВСТУП 

 

Легка промисловість посідає провідне місце серед галузей 

промисловості, що забезпечують виробництво товарів народного 

споживання. Продукція галузі спрямована безпосередньо на спожив- чий 

ринок. Вона є потенційно важливим джерелом податкових надходжень у 

бюджет, має високий рівень доданої вартості, низьку 

енерговитратність, достатньо короткий період обігу капіталу та 

значний експортний потенціал. Легка промисловість є й однією з 

основних галузей соціального спрямування, розвиток якої є необхідною 

умовою підвищення рівня життя населення, а більшість підприємств 

галузі є структуротвірними для міст та регіонів. Окрім того, вона 

забезпечує можливість створення значної кількості дешевих робочих 

місць.  

Однією з особливостей продукції галузі є висока залежність від 

уподобань споживачів, які змінюються під впливом моди, а це вимагає 

високої гнучкості в пристосуванні до змін попиту , яка забезпечується 

організаційно-фінансовою здатністю до модернізації виробництва. 

     Сьогодні зважаючи на повномасштабне воєнне вторгнення, всі 

галузі української промисловості зазнають різних втрат, однак у 

короткостроковій і довгостроковій перспективах оптимізм об’єднує 

промисловість. Найкраще зберігають та/або відновлюють виробництво 

галузі, які забезпечують базові потреби населення (виробляють їжу, одяг 

чи взуття).  

У легкій же промисловості зараз лише 7% підприємств працюють 

на 100% і більше. Галузь швидко стала заручником війни, зважаючи на 

порушення ланцюгів постачання, блокаду морських шляхів експорту та 

зменшення попиту. 
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З оцінок ділового середовища та фінансово-економічної ситуації на 

підприємствах простежується обережний оптимізм щодо майбутнього, 

адже значення Індексу очікуваних змін ділового середовища зменшилося з 

+0,16 у червні до +0,09 у липні. Однак у більшості промислових галузей — 

позитивні оцінки. Найбільше оптимізм переважає в легкій (+0,23) галузі.  

Незважаючи на збереження та відновлення експортної діяльності, в 

цілому всі сектори зазнали падіння обсягів експорту. Сильна тенденція до 

зменшення експорту спостерігається і в легкій (-0,14) промисловості. 

 Актуальні основні економічні задачі, які стоять перед українським 

урядом, це збереження макроекономічної стабільності та збирання 

податків для продовження оплати найнеобхідніших послуг. 
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1. ТЕХНОЛОГІНИЙ РОЗДІЛ 

1.1 Характеристика взуття 

1.1.1 Призначення, споживча характеристика взуття 

У відповідності з темою завдання вибрано модель жіночих 

туфель, опираючись на наукові публікації, звіти, перегляди модних 

тенденцій та відвідування спеціалізованих виставок.  

Модель взуття має середню ступінь складності, добрі техніко-

економічні показники та високу технологічність, користуються 

попитом у споживачів, відповідає напрямкам моди.  

Тенденції дизайну взуття 2023-2024 демонструють красиве 

взуття на вихід, для офісу, шопінгу, прогулянок, романтичних і ділових 

зустрічей, прекрасно доповнюючи різні стилі образів. Як і раніше, модне 

взуття човник, мюлі, платформа і клин, практичні лофери і балетки, 

броги і оксфорди як і раніше в тренді. Для любительок ефектного 

взуття варто звернути увагу на обробку, яка прикрасить модні пари 

взуття у вигляді пензликів, бахроми, сіточок і діагональних смужок.  

Цього сезону улюблене шкільне взуття, туфлі Мері Джейн, 

набуло бунтарського характеру. На подіумі Prada класичний силует на 

підборах дещо збільшився – бренд запропонував моделі Мері Джейн із 

масивними підборами та загнутими вгору носками. У Sportmax з'явилися 

нюдові туфлі карколомної висоти, а у Coach – класична версія з грубим 

ремінцем. Водночас Versace зробили ставку на готичний стиль, 

прикрасивши туфлі сміливим підбором та безліччю пряжок. 

 Помітні, ніжні і ледь помітні принти стануть ще одним трендом 

модного взуття, перетворивши деякі моделі в шедеври мистецтва. 

Дрібні горошини, квітковий принт, хижий візерунок, діагональна смуга, 

клітка, ефект деградації пропонуються в якості кращої прикраси 

взуття для особливого випадку або на кожен день. Модні принти на  
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взутті легко освіжать будь-який образ, додадуть необхідні нотки і 

настрій всьому жіночому образу.  

Краса прихована в деталях, і мова піде про модне взуття на 

бретелях, яка буде супер популярна в майбутньому сезоні. У минулому 

ми бачили модне взуття з бретелями в стилі Т-ремінця і сьогодні 

бретелі продовжують лідирувати як доповнення до модного взуття 

сезону. Крім естетики, модне взуття з ремінцем відмінно фіксує 

щиколотку, не даючи їй ковзати під час ходьби, що оцінять багато дам 

при виборі моделей взуття з ремінцем - одним або декількома. 

Ескіз проектуємого взуття представлено на рисунку 1. 
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Рисунок 1 Ескіз проєктуємого взуття 
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Таблиця 1.1 Призначення, споживча характеристика взуття, колодки 
 

            Елементи характеристики Зміст 

1 2 

№ моделі 51 

Вид, статевовікова група Жіночі туфлі з черезпідйомним ременем в 

стилі Мері Джейн 

Призначення за умовами 

експлуатації 

Туфлі орієнтовані на молодіжну  категорію 

споживачів, так як саме вони прагнуть 

одягатися стильно, модно і зручно. 

Призначені для весняно - осіннього сезону 

носіння 

Метод кріплення деталей низу Клейовий. 

Висота підбору, мм низький , 20. 

Матеріал верху, колір Шкіра ялівка хромового методу дублення, 

білий. 

Матеріал деталей низу Підошва – ТЕП 

Номенклатура споживчих показників 

якості ( РД 17-06-152-89)  

1 Показники надійності 

Надійність взуття полягає в збереженості, 

довговічності, ремонтопридатності. 

1.1 Показники безвідказності Гарантійний перелік ношення взуття 

визначений стандартом  на взуття ДСТУ 

ГОСТ 26167:2009 «Взуття повсякденне». 

Загальні технічні умови» і складає 30 днів від 

дня продажу через роздрібну торгівлю, або 

початок сезону.     

1.2 Показники довговічності  

 

Довговічність характеризується терміном 

експлуатації до повного фізичного або 

морального зношування. 

Показники міцності і довговічності 

відповідають вимогам ДСТУ 21463 

«Взуття. Норми міцності». Вони 

забезпечуються методом кріплення підошви 

і вибраною технологією виготовлення. 

Міцність ниткових кріплень при одній 

строчці не менше 90 н/см, міцність 

кріплення підошви не менше 108н/см при 

товщині в носково - пучковій частині до 30 

мм.   
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Кінець таблиці 1.1 
 

1 2 

2 Ергономічні показники  

2.1 Фізіологічні показники 

 

 

 

Гнучкість взуття складає 110 Н за 

ДСТУ  2061-92 «Взуття. Норми 

гнучкості». Гнучкість взуття досягнуто 

пластичними матеріалами 

2.2 Гігієнічні показники Взуття з позиції гігієни має забезпечувати 

захист організму від охолодження та 

перегрівання, оберігати стопу від 

механічних пошкоджень, допомагати 

м'язам і зв'язкам утримувати стопу в 

нормальному положенні, забезпечувати 

сприятливий мікроклімат навколо стопи, 

сприяти підтримці необхідного 

температурно-вологого режиму за будь-

яких мікрокліматичних умов зовнішнього 

середовища.  

2.3 Антропометричні показники Розмір взуття та внутрішня форма 
відповідають розмірам взуттєвої колодки. 

3 Естетичні показники Силует взуття (форма носкової частини, 

конструкція підошви, заготовки), 

загальний вигляд відповідають напрямкам 

моди на 2023 рік. 

Стандарт на взуття ДСТУ ГОСТ 26167-2009 «Взуття 

повсякденне» 

Характеристика колодки 
 

Колодка для взуття має індекс : 
8122У25. Колодка виготовлена у 
відповідності з ГОСТ 39-27-88 
«Колодки обувные». Колодка 
Індекс колодки розшифровується: 
8-група колодок, жіноча; 
1- вид взуття, весняно-осіннє (туфлі); 
7- висота припіднятості п’яткової  
частини колодки (високий- 70 мм ); 
2- форма носкової частини – середня;  
У- перша літера країни виробника  
(Україна); 
25- порядковий номер моделі в групі. 
Колодка виготовлена з поліетилену,  
зчленована, має металеву пластину в 
п’ятковій частині. 
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 1.1.2. Паспорт на взуття 

Таблиця 1.2.    Паспорт на взуття 

жіночі туфлі з черезпідйомним ременем 

Модель 25                                                          ДСТУ  ГОСТ 26167-2009 

 
                                                                            Індекс колодки 8122У25 
 

Найменування 
деталей 

Кількіс
ть 

дета- 
лей на 
пару 

Матеріал Товщина деталей,мм 

Найменування Стандарт, 
ТУ 

За 
стандартом 

За 
проектом 

1 2 3 4 5 6 

Деталі верху 

Зовнішні: 

1. Союзка 2 Ялівка Х.М.Д. ДСТУ 2726-
94 

1,0-1,5 1,0 

2. Задинка 2 Ялівка Х.М.Д. ДСТУ 2726-
94 

1,0-1,5 1,0 

3. ЧПР 2 Ялівка Х.М.Д. ДСТУ 2726-
94 

1,0-1,5 1,0 

Всього: 6     

Внутрішні: 

4. Підкладка  
основна 

2 Шкіра 
підкладкова 

ГОСТ 940 0,6-1,2 0,6 

5. Кишеня 2 Шкіра 
підкладкова 

ГОСТ 940 0,6-1,2 0,7 

6. Підкладка під 
ЧПР 

2 Шкіра 
підкладкова 

ГОСТ 940 0,6-1,2 0,7 

7. Вузол:  
а. Вкладна 
устілка  

 
2 

 

 
Шкіра 

підкладкова 

 
ГОСТ 940 

 
0,6-1,2 

 
0,6 

б. підзведення 2 Пінополіуретан 
еластичний 

ОСТ 6-05-
407 

5 5 

Всього 10     

Проміжні: 

8. Задник 2 Картон марки ЗП ГОСТ 9542 1,7 0,2 1,7 0,2 

9. Підносок 2 Термопластични
й матеріал для 

підносків 

ТУ 17-21-
592 

1,2 0,1 1,2 0,1 

Всього: 4     
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Кінець таблиці 1.2  
 

1 2 3 4 5 6 

Деталі низу 

Зовнішні: 

10. Підошва 2 ТЕП 
(термоеласто-
пласт) 

ТУ 17-21-492 в носково-

пучковій 

30 

В носко-

во-пучко-

вій 30  

Всього: 2     

Внутрішні 

11. Вузол:      

11.1. Основна 
устілка 

2 Картон марки 
СОП 

ГОСТ9542 2,0 ±0.2 2,2 

11.2. 
Напівустілка 

2 Картон марки 
ПСП 

ГОСТ9542 1,4-1.7 1,4 

11.3 Геленок 2 Метал  ТУ 17192 - - 

Всього 6     

Проміжні: 

12.Простилка 2 
Картон марки ПР 

ГОСТ 9542 

 

1,4 0,1 1,4 0,1 

Всього: 2     

Інші деталі:      

13. Пряжка 2 Метал ОСТ 17-176-
78 

- - 

Всього: 2     
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1.1.3 Конструкція заготовки верху взуття 

 

Таблиця 1.3 Конструкція заготовки верху взуття 

 

Елемент характеристики Опис 

1 2 

Вид та конструкція заготовки Туфлі з черезпідйомним ременем 

Оздоблення заготовки Конструкція  заготовки  

Спосіб закріплення взуття на стопі За допомогою черезпідйоних ременів  

Конструкція деталей верху Союзка, задинка, черезпідйомний ремінь 

Конструкція деталей підкладки Підкладка основна, кишеня 

Конструкція деталей міжпідкладки Відсутня 

Спосіб обробки видимих країв верху Загинання, фарбування 

Спосіб обробки видимих країв 

підкладки 

Обрізання з піднутренням на 0,5 мм 

Види швів, кількість строчок Задинка пристрочуються до союзки 

настрочним швом  однорядною строчкою; 

кишеня приєднується до основної підкладки 

настрочним швом однорядною строчкою; 

через підйомний ремінь з’єднуються з 

підкладкою під ЧПР підкладковим швом 

однорядною строчкою; вузол через 

підйомного ременя з’єднується з верхом 

однорядною О-подібною строчкою; верх з 

підкладкою по канту збираються 

підкладковим швом однорядною строчкою. 

Спосіб з’єднання верху з підкладкою Накладний 

Інші особливості складання заготовки Повузлове складання 

Зміцнення деталей верху - 

Операції, які виконуються в 

підготовчому цеху 

Вирівнювання деталей верху за 

товщиною; 

Спускання країв деталей верху; 

Фарбування країв деталей в пачках; 

Таврування торгово-споживчих реквізитів 

на підкладці 
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Рисунок 2 Схема складання заготовки верху взуття 
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    1.1.4 Конструкція деталей низу взуття 
 

     Таблиця 1.4 Характеристика конструкції і обробки деталей низу 

взуття 

Найменуванн
я деталі 

Матеріал Особливості 
конструкції 

Особливості обробки 

1 2 3 4 

Зовнішні: 

Підошва 
формована 

ТЕП 
(Термоелас-
топласт) 

Формована з 
каблуком з 
невеликим 
бортиком по 
периметру. На 
ходовій поверхні є 
малюнок.  

1.Галогенування неходової 
поверхні підошов. Сушка. 

2. Перша намазка підошов 
клеєм на основі ТЕП, сушка. 

3. Друга намазка підошов 
клеєм на основі ТЕП. 

Внутрішні:  

Вузол:  
Основна 
устілка+ 
напівустілка+ 
геленок  

Картон марки 
СОП 
Картон марки 

ПСП 

Метал 

Формований вузол, 
повторює форму 
сліду колодки 

Не обробляється, поступає на 
підприємство готовий до 
складання. 

Проміжні: 

Простилка Картон 
марки ПР 

пласка Не обробляється 

Задник Термопласти
чний 
матеріал для 
задників 

плаский Спускання по верхньому краю 
на ширину 10-12 мм 

Підносок Термопласти
чний 
матеріал для 
підносків 

плаский Спускання по передньому краю 
на ширину 7-9 мм 
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1.1.5 Розмірно -  повнотний асортимент 

 

Для повного забезпечення населення взуттям по розмірам і 

повнотам взуттєва промисловість повинна випускати його в певному 

розмірно-повнотному асортименті.  

Розмірним асортиментом називають співвідношення у відсотках 

виробів по розмірам в партії. 

Так як розмір взуття дорівнюю довжині стопи, тому в основу методу 

побудови розмірно-повнотного асортименту взуття покладена 

закономірність розподілення стоп по довжині, виражена законом 

нормального розподілення. 

Користуючись таблицею типових розмірних асортиментів Ю.П. 

Зибіна побудовано асортимент для даного взуття і середнього розміру. 

 
Таблиця 1.5 Розмірно асортимент взуття 

Розміри згідно 
з ГОСТ 3927 

225 230 235 240 245 250 255 260 Разом 

Встановлена 
шкала, % 

6 13 17,5 22 17,5 13 6 5 100 

 

Вихідний розмір – 240 

            Взуття випускається в двох повнотах: 

середня -  50  %; 

широка –  50  % 
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1.1.6 Метод кріплення низу взуття 
 

Методи кріплення взуття – це способи прикріплення низу 

взуття до заготовки, що характеризуються наявністю деталей та їх 

розміщенням у шві. 

Для даної моделі у дипломному проєкті було обрано клейовий 

метод кріплення низу. 

Клейовий метод – це метод кріплення, за якого як закріплювач 

використовують клей, а скріплення здійснюють склеюванням. В основі 

склеювання явище, яке називається адгезією, або прилипанням. 

Застосовують для виготовлення модельного, повсякденного, 

спеціального, легкого взуття різних видів з верхом зі шкір хромового 

методу дублення, штучних і синтетичних шкір, текстильних матеріалів 

і підошов з натуральних і штучних шкір. 

Переваги клейового методу порівняно з механічними: 

зберігається висока міцність протягом всього періоду експлуатації 

взуття завдяки здатності до високо еластичних деформацій; 

знижується маса виробу (можна з’єднувати м’які матеріали дуже низької 

щільності й опору розриванню); склеюються поверхні одночасно по всій 

площі, паралельним способом з’єднання; створюються передумови для 

автоматизації процесу; з’являється можливість необмежено змінювати 

зовнішній вигляд виробу з огляду на тенденції моди; виробництво 

взуття клейового методу кріплення відрізняється меншою 

трудомісткістю порівняно з іншими методами. 

Недоліки клейового методу кріплення низу: збільшується 

кількість відривів підошов у носковій частині через концентрацію напруг, 

які виникають по краях з’єднань під дією на них навантаження; міцність 

клейових з’єднань залежить від технологічних режимів склеювання. 

Схема методу кріплення приведена на рисунку 3. 

 



 

 
Змн. Арк № докум. Підпис Дата 

Арк 

19 
ВВ 21. 02 001. 00 ДП ПЗ 

 

 

 

 

 

Рисунок 3. Схема клейового методу кріплення низу взуття 

 

1-Верх взуття 

2-Підкладка 

3- Вкладна устілка 

4- Основна устілка 

5-Простилка 

6-Клейовий шов 

7-Підошва 
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1.1.7 Обґрунтування вибраних матеріалів 

 

При виборі матеріалів для верху та низу взуття в проєкті враховано:    

- Призначення взуття, 

- вид взуття; 

- метод кріплення низу взуття;  

- наявність сировинних ресурсів, дефіцитність; 

- особливості та властивості матеріалів. 

Особливу     увагу     приділено     застосуванню   шкір для верху та 

підкладки. 

Характеристика матеріалів, які застосовуються для виготовлення 

взуття приведено в таблиці 1.6. 
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Таблиця 1.6 Характеристика матеріалів  

 
Деталі взуття Характеристика матеріалів Фізико-механічні властивості 
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 

Комплект 
деталей 

верху 

Працюють на розтягува 
ння, стискання та 
згинання. Піддаються 
впливу зовнішнього 
середовища. Забезпечую 
ть гарний зовнішній 
вигляд взуттю. 

Ялівка 
ХМД 

ДСТУ 
2726-

94 

Шкури 
великої 

рогатої 
худоби 

(ялівки) 

Хромо-
вий 
метод 
дублен-
ня  

 

З натураль- 
ною 
лицевою 
поверхнею, 
емульсійне 
покриття. 

Не 
менше 
1,1 

- 16/15 18-30 

Комплект 
деталей 
підкладки 

Працюють на згинання 
та витирання в 
вологому стані. 
Поглинають  та 
віддають на зовні 
виділення стопи. 

Шкіра 
підкладко
ва 

ГОСТ 
940 

 

Шкури 
великої 

рогатої  

худоби 

Комбіно
-ваний 
метод 
дублен
ня 

 

Гладка 
поверхня, 
нітроемульс
ійне 
покриття. 

Не 
менше 

0,6 

 

- 

 

 

 

12 
 
 

15-35 
 

Задник Піддається деформації 
стискання і витирання. 
Працює на осідання 

Картон 
марки 
ЗП 

ГОСТ 
9542 

Шкіряні 
волокна 

Одноша
рове 
відлива
ння з 
пропи-
тува-
нням 
ПВА 
дис- 

Гладка 1,7 0,2 1,05 в  
напр
ямку: 
маши
нном
у – 

5/6; в 
попе
речн  

в  
напрям
ку: 
машинн
ому -17-
40;  
в 
попере
чно 
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     персією    ому –
4/5 

му – 25-
40 

 
Підносок Термопластичний  

матеріал для підносків 
ТУ 17-
21-592 

Голко
проби

вне 
полот

но 

Пропиту
вання 
основи 
суміш-
шю 
латексів 

Двосто-
роннє 
клейове 
покрит-
тя 
диспер-
сією 
поліме-
рів 

1,2 0,1 - розр
ивне 
нава
нтаж
ення 
-
300/1
20 Н  

 

вздов
ж -6; 
попе
рек -
15 

- 

Підзведен-
ня 

Забезпечує створення 
об’єму 
і комфорту в процесі 
експлуатації 

Пінополі- 
уретан 
еластич

ний 

ОСТ 
6-05-
407 

Компо- 
зиція 
хімічних 
речовин 

Шляхом 
взаємодії 
поліефі-
ра П-
2200 з 
толуіле
ндізоціо-
натом 

- 5 Уявн
а - 40
 5 
кг/м2 

12 
Па 

180 

Підошва 
 
 

 
 

Працює на розтягуван-
ня, сжимання та вити-
рання. Попереджають 
стопу від зовнішніх 
впливів. 

ТЕП 
(Термо-
еласто- 

пласт ) 

ТУ 17-
21-492 

Пластик
аційна 
суміш 

Методо
м лиття 
(під 
тиском) 

Малюнок 
на ходовій 
поверхні 

в нос-
ково-
пучко-
вій   -  

0,9
0,15 

При 
розт
ягува
нні-2 

При 
розриві

-280 

Вузол: 
основна 
устілка + 

Працюють на згинання 
та витирання в 
вологому стані. Слугує 

Картон 
марки 
СОП 

 

ГОСТ 
9542 

 

Шкіряні 
волокна 

 

Одношар
овий 
відлив. 

 

Гладка 
 

2,2 
 

0.95 
 

В 
маши
нно-
му 

В 
машин-

ному 
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напівустіл
ка + 

 
 
 
 

геленок 
 
 
 
 

 

основою для кріплення 
затяжної кромки 

 

 

 

 

 

 

Картон 
марки  
ПСП 

 

 
 
Метал 

 

 

 

ГОСТ 

9542 

 

 

 

ТУ171
92    

 

 

 

 

Шкіряні 
волокна    

 

 

 

Стрічка 
холодно
катана з 
інструм
ен-
тальної 
сталі                   

 

 

 

Одноша-

ровий   

відлив. 

 
 
Штампу
вання з 
послідую
чею 
термоо
бробкою 

 
 
 

 
 
Гладка 
 

 
 
 
- 

1,4 
 
 
 
 
 
 
 
 
- 

0.95 
 
 
 
 

 
 
 

 
- 

-5, в 
попе
речн
ому-3 

В ма-
шин-
ному 
-5, в 
попе
речн
ому-3 

5 

10-45,в 
попере
чному-
14-28 
 
В 
машин-
ному 
10-45,в 
попере
чному-
14-28 

 
200 

 

Простилка Заповнює проміжок між 
краями затяжної 

кромки, вирівнює слід 
взуття 

Картон 
марки 
ПР 

 

ГОСТ 
9542 

Відходи 
картону 
і волок-
нисті 
відходи 

Багато
шаровий 
відлив 

Гладка 
 

1,4 0,2 0,70 5/3 машинн
ому – 
10-45, 

поперек 
– 12-48 
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1.2 Технологія виготовлення взуття 
 

1.2.1 Обґрунтування технологічного процесу, вибору  

обладнання та допоміжних матеріалів 
 

При розробці технологічного процесу виготовлення взуття в 

проєкті використано передовий досвід підприємств галузі по 

застосуванню прогресивної технології, високопродуктивного обладнання 

та сучасної організації виробництва. 

Деталі крою поступають в цех, який проектується, повністю 

готові до складання їх в заготовку. Деталі верху обробляються в 

підготовчому цеху, де виконуються такі операції: вирівнювання деталей 

верху за товщиною, спускання країв деталей, фарбування країв деталей 

в пачках, таврування торгово-споживчих реквізитів. 

Всі деталі крою мають розмірні та складальні гофри та наколи, 

які наносяться на деталі разом з розкроюванням. 

На проміжні деталі верху використані термопластичні матеріали, 

що виключає клеєзмащувальні операції. Дублювання цих деталей 

виконується на машині для дублювання деталей верху взуття 460 фірми 

Schon Німеччина. 

Краї деталей верху, що підлягають загинанню, обробляють із 

одночасною подачею  клею-розплаву під загинаємий край на машині СОМ 

42FM  фірми  Schon Німеччина. 

На потоках складання заготовок передбачено повузлове з’єднання 

деталей на високошвидкісних швейних машинах фірми Pffaf Німеччина: 

для скріплення деталей однорядним швом – швейні машини 483-G-944 

Pffaf; для дворядних строчок – 244-750/01; для строчіння деталей з 

одночасним обрізуванням надлишків шкірпідкладки - швейні машини 1471-

Е.  

Пробивання отворів на берцях виконується із застосуванням  
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автоматиної машини 13820.6 фірми Schon Німеччина. 

Все обладнання, яке застосовується в проєкті є сучасним, 

високопродуктивним і технологічним, що дозволяє забезпечити добрі 

умови праці та досягнення високої якості заготовки. 

В проєкті передбачено застосування різних допоміжних 

матеріалів. 

Для з’єднання деталей в заготовку використовуються нитки 

65ЛХ, які відрізняються високою міцністю, добрими експлуатаційними 

властивостями. 

Для шнурування заготовки застосовуються нитки бавовняні № 

00. 

Клей-розплав на основі поліамідів застосовується для загинання 

країв деталей верху взуття та клей з натурального каучуку НК, який  

використовується для допоміжного склеювання деталей. 

На ділянці складання взуття спроектовано двохпроцесний спосіб 

формування заготовок на колодці. Обтягування і клейове затягування 

носково-пучкової частинина клей-розплав  виконується на машині 6300 

FG з попереднім виконанням  термозволоження в камері  для зволоження 

331 КВ/1 фірми Schön Німеччина. 

Затягування геленкової частини взуття з закріпленням 

затягувальної кромки на клей-розплав та одночасне затягування  

п’яткової частини на текси  пропонується виконувати  на машині 

6400ТС фірми Schön Німеччина. 

Для покращення облягання заготовок на колодках, збереження 

наданої форми після зняття з колодок передбачена волого-теплова 

обробка на установці 333В фірми Schön Німеччина .  

Для клейового кріплення підошв застосовано прес Прес 4630M  

фірми Schön Німеччина. Активація клейових плівок на підошві і сліді 

взуття виконується пристрої для активації 523N-52 тієї ж фірми. 

 



 

Змн. Арк № докум. Підпис Дата 

Арк 

26 ВВ 21. 02 001. 00 ДП ПЗ 

Таблиця 1.7 Перелік технологічних операцій виготовлення 

заготовок (взуття) 

 

Найменування 

операції 

Обладнання 

(тип,клас) 

Пристрої та 

інструменти 

Допоміжні 

матеріали  

1 2 3 4 

1. Запуск крою Стіл робочий 

тип 049.0/1 

Schon Німеччина 

Ножиці Шпагат 

2. Відправлен-ня 

крою і н/ф на робочі 

місця 

Пульт конвеєра Ручка Карта обліку 

3. Загинання країв 

деталей 

Машина COM 42 

FM ф. Schon 

Німеччина 

- Клей-розплав  

рец. 7, тасьма 

4. Пристрочування 

задинок до союзки 

Швейна машина 

244-750/01  Pffaf 

Німеччина 

Голки 0319-33-100, 

ножиці 

Нитки 65ЛХ/65ЛХ 

5. Пристрочування 

кишені 

Швейна машина 

483-G-944 Pffaf 

Німеччина 

Голки 0319-33-90, 

ножиці 

Нитки 65ЛХ/65ЛХ 

6. Пристрочування 

черезпідйомних 

ременів до підкладки 

з обрізкою країв 

шкіряної підкладки 

Швейна машина 

1471-Е ф.Pffaf 

Німеччина 

Голки 0319-33-100, 

ножиці 

Нитки 65ЛХ/65ЛХ 

7. Намазка клеєм 

деталей верху і 

підкладки, сушка 

Стіл з витяжкою 

та підсушкою 

тип 839 ф. Schon 

(Німеччина) 

Щіточка, банка для 

клею 

Клей НК 

рец.№12,а 

8. Склеювання верху 

з підкладкою і ЧПР 

Стіл тип 049.0/1 

ф. Schon 

Німеччина 

Плита, молоток - 

9. Строчка канта з 

обрізанням країв 

підкладки 

Швейна машина 

1471- Е ф.Pffaf 

Німеччина 

Голки 0319-33-100, 

ножиці 

Нитки 65ЛХ/65ЛХ 
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Продовження таблиці 1.7 
 

1 2 3 4 

10. Вставка підноска Машина COM 

460 ф. Schon 

Німеччина 

- - 

11.Пробивання 

отворів на через 

підйомних ременях 

Машина 

01337/Р1 ф. Svit 

Чехія 

- - 

12. Вставка пряжок Машина 

01209/Р1 ф. Svit 

Чехія 

- Хольнітени 

13. Протягування 

черезпідйомних реме 

-нів кріз петлю на 

союзці. Застібання 

пряжки. 

Стіл тип 049.0/1 

Schon Німеччина 

- - 

14. З’єрошування 

затяжної кромки зі 

сторони підкладки 

Машина СА.69 

Schon Німеччина 

Металева щітка, 

завулканізована  в 

гумі 

 

15. Чищення і 

комплектування 

заготовок 

Стіл тип 

049.0/1, стійка-

візок тип 612 ф. 

Schon Німеччина 

- Змивна рідина, 

шпагат 

16. Чищення колодки. Машина PMB-V 
фірми Schön 
Німеччина 

посуд для змивної 
рідини 

змивна рідина 

рец.№70 

17. Прикріплення 
устілки. 

Машина 186 
фірми Schön 
Німеччина 
 

- Дріт скобковий 
перерізом 1,07

0,63мм 

18. Запуск 
заготовок. 

Стійка-візок 612 
 

- - 

19. Вставка задника.  Стіл робочий 

тип 049.0/1 

Schon Німеччина 

- - 

20.  Попереднє  
формування 
п’яткової частини 
заготовки верху 
взуття. 

Машина 1005/2 
фірми Schön 
Німеччина 
 

- - 
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Продовження таблиці 1.7 
 

1 2 3 4 

21. Обтягування і 
затягування 
носково-пучкової 
частини заготовки 
верху взуття на 
клей-розплав з 
попередньою 
активацією підноска. 
 

Машина 6300 FG 
,  камера  для 
зволоження 331 
КВ/1 фірми Schön 
Німеччина 
 

Термометр, 
секундомір 

Клей-розплав на  
основі поліефірів 
рец.№6 

 22. Клейове затягу-
вання геленкової  
частини заготовки 
верху взуття з одно-
часним затягуван-
ням тексами п’ятко-
вої частини заготов-
ки верху взуття. 

Машина 6400ТС 
фірми Schön 
Німеччина 

 

- Клей-розплав на 
основі 
низькомолекулярн
их поліамідів 
рец.№7, текс 
машинний №11 

23 . Видалення 
устілкових 
закріплювачів. 

Стіл робочий 
тип 049.0/1 
Schon Німеччина 

скобковитягувач - 

24. Гаряче 
формування 
п’яткової частини. 

Машина ASF-3 
фірми Leibrock  
Німеччина 

термометр, 
молоток 

- 

25. Скуйовдження 
затяжної  кромки 
взуття. Видалення 
пилу. 

Машина 14C  
фірми Schön 
Німеччина 
 

Щітка зі струнного 
дроту 

 
- 

 

26 . Волого-теплова 
обробка взуття. 
 

Установка 333В 
фірми Schön 
Німеччина 

- - 

27. Простилання 
сліду взуття. 

Стіл з витяжкою 
тип 836 

Банка для клею, 
щіточка 

 

клей  на основі 
латекса СКС-65ГП 
рец. 10 

28. Запуск підошов. стелаж, візок 
 

  

29 . І нанесення клею  
на затяжну кромку 
заготовки . Сушка 
клею. 

Машина 1066 
 Сушило типу 
333Е, Schon 
(Німеччина) 

Банка для клею Клей на основі ТЕП 
35% 
концентрацією 
 

30. ІІ нанесення клею  
на затяжну кромку 
заготовки .  
 

Машина 1066 
 Сушило типу 
333Е, Schon 
(Німеччина) 

Банка для клею 
 

Клей  на основі 
ТЕП 5-8 % 
концентрацією 
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Закінчення таблиці 1.7 
 

1 2 3 4 

31. Активація 
клейових плівок на 
підошві та сліді 
взуття. 

Пристрій для 
активації 523N-
52 
фірми Schön 
Німеччина 

- 

 

- 

32. Прикріплення 
підошов. Вистій 
взуття. 

Прес 4630M  

фірми Schön 

Німеччина 

Стеллаж  

секундомір - 

33. Знімання взуття 
з колодок. 
Таврування повноти. 

Машина 148 S  

фірми Schön 

Німеччина 

ніж, крючок - 

 

34. Ретушування 
взуття 

Установка 182  

фірми Schön 

Німеччина 

банка для фарби фарба  рец.№33 

35. Перевірка цвяхів 
всередині взуття. 

Стіл робочий 

тип 049.0/1 

Schon Німеччина 

кусачки - 

36. Вклеювання  
вкладної устілки. 
 
 

Машина 1016 FL 

фірми Schön 

Німеччина 

Банка для клею 
щіточка 

Клей латексний 

37. Чищення взуття. 
 
 

Машина PMB-V 
фірми Schön 
Німеччина 
 

Волосяна щітка Змивна рідина 
рец.№70 

38. Контроль якості 
взуття. 
 
 

Стіл робочий 
тип 049.0/1 
Schon Німеччина 

- - 

39. Упакування 
взуття. 
 
 
 
 
 

Стіл пакувальний 
910 

- Пергамент- 
ний папір 

 

 

 



 

Змн. Арк № докум. Підпис Дата 

Арк 

30 ВВ 21. 02 001. 00 ДП ПЗ 

Технологічна карта виконання операції «Загинання країв 

деталей» 

 

 
 

А) Краї деталей загинають з одночасним нанесенням 

термопластичного клею і наклеюванням укріплюючої тасьми. Ширина 

загнутого краю повинна складати 4-5 мм. Загнуті краї повинні мати 

однакову ширину по всій довжині шва і бути міцно склеєні з не лицевої 

сторони деталі. 

 

Б) Клей-розплав рецепт № 7, тасьма 

 

В) Машина COM 42 FM ф. Schon Німеччина 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

Змн. Арк № докум. Підпис Дата 

Арк 

31 ВВ 21. 02 001. 00 ДП ПЗ 

Технологічна карта виконання операції «Пристрочування 

задинок до союзки» 

 

 

 

 

А) На лицьову поверхню задинки по гофрах та наколках 

накладають бахтарм'яною стороною союзку, перекриваючи наколки на 

0,5-1,0 мм і пристрочують двома строчками  паралельно краю. 

Кінці строчки  повинні бути закріплені 2-3 додатковими стібками. 

Відстань першої строчки від краю -1,2-1,5 мм, між строчками 2,0-2,5 

мм. Частота строчки - 5-6 стібків на 1 см. шва. 

 

Б) Голки 0319-33-100, ножиці, нитки 65ЛХ/65ЛХ 

 

В) Швейна машина 244-750/01  Pffaf Німеччина 

 

 

 

 

 

 



 

Змн. Арк № докум. Підпис Дата 

Арк 

32 ВВ 21. 02 001. 00 ДП ПЗ 

Технологічна карта виконання операції «Пристрочування 

черезпідйомних ременів до підкладки з обрізкою країв шкіряної 

підкладки» 

 

 

 

 

А) Черезпійомний ремінь бахтарм’яною стороно накладають на 

бахтарм’яну сторону підкладки без перекосів і зморшок так, щоб краї 

підкладки співпадали з краями ременя і обстрочують по периметру 

однією строчкою. Відстань строчки від краю ременя 1-1,5 мм. 

Частота строчки - 5-6 стібків на 1 см. шва. 

 

Б) Голки 0319-33-100, ножиці, нитки 65ЛХ/65ЛХ 

 

В) Швейна машина 1471-Е ф.Pffaf Німеччина 

 

 

 

 

 

 

 



 

Змн. Арк № докум. Підпис Дата 

Арк 

33 ВВ 21. 02 001. 00 ДП ПЗ 

Технологічна карта виконання операції «Пробивання отворів 

на через підйомних ременях» 

 

 

 

А) Вздовж осьової лінії через підйомного ременя пробивають отвори 

для застібання пряжок, а на виступі задинки – отвір під хольнітен для 

вставки пряжки. Кількість отворів на черезпійомному ремені повинна 

відповідати кількості отворів в затвердженій моделі. Перший отвір 

повинен знаходитись на відстані 20-25 мм від кінця ременя. Відстань 

між центрами  отворів 7-8 мм. Отвір під хольнітен для вставки 

пряжки повинен розміщуватись на відстані 10-12 мм від верхнього 

краю виступу задинки.Отвори повинні бути симетрично 

розташованими в обох напівпарах. 

 

Б) - 

 

В) Машина 01337/Р1 ф. Svit Чехія 

 

 

 

 

 

 



 

Змн. Арк № докум. Підпис Дата 

Арк 

34 ВВ 21. 02 001. 00 ДП ПЗ 

Технологічна карта виконання операції «Прикріплення 

устілок» 

 

 

 

 

А) Устілку, попередньо відформовану, лицевою поверхнею 

накладають на слід колодки, так, щоб її краї співпадали з гранню сліду. 

Устілку прикріплюють скобками в місцях розташування пробок. 

Устілка повинна щільно прилягати до сліду колодки. Головки скобок 

повинні виступати над поверхнею устілки на 2-3 мм. 

 

Б) Дріт скобочний, скобковиймач, перерізом 1.07 × 0.63 мм, молоток 

 

В) Машина 186 фірми Schön Німеччина 

 

 

 

 

 

 



 

Змн. Арк № докум. Підпис Дата 

Арк 

35 ВВ 21. 02 001. 00 ДП ПЗ 

Технологічна карта виконання операції «Обтягування і 

затягування носково-пучкової частини заготовки верху 

взуття на клей-розплав з попередньою активацією 

підноска» 

 

 

А) Носково-пучкову частину заготовки верху  і підносок активують 

повітряною сумішшю при температурі 65 50 С на протязі 15-20 с. 

Заготовку верху взуття після  активації носкової частини 

витягують настільними кліщами і виконують обтягування і клейове 

затягування. заготовки з прикріпленням її до устілки клейовим швом. 

Заготовка верху взуття повинна щільно, без перекосів, складок та 

зморшок по грані устілки  облягати носково-пучкову частину колодки, 

а грань сліду повинна бути чітко виражена. Температура нагрівання 

пластин - 80-1200 С, тривалість формування – 5 -10 с. Ширина 

затяжної кромки повинна бути 15 ±1 мм. 

 

Б) Клей-розплав на  основі поліефірів рец.№6 

 

В) Машина  6300 FG ,  камера  для зволоження 331 КВ/1 фірми Schön 

Німеччина, термометр, секундомір 

 

 



 

Змн. Арк № докум. Підпис Дата 

Арк 

36 ВВ 21. 02 001. 00 ДП ПЗ 

Технологічна карта виконання операції «Клейове 

затягування геленкової  частини заготовки верху взуття з 

одночасним затягуванням тексами п’яткової частини 

заготовки верху взуття» 

 

 

А) Колодку з заготовкою верху взуття, затягнутою в носково-

пучковій частині, одягають на штуцер слідом вверх і подають в 

машину. Кліщі в висковій частині захватують  заготовку верху 

взуття, клей-розплав подається в геленковій частині під затяжну 

кромку, яка за допомогою клавіш прикріплюється до устілки. Затяжну 

кромку в п’ятковій частині загладжують за допомогою  пластин і 

прибивають тексами. Відстань між тексами 7 1 мм, відстань текса 

від грані сліду- 9±1мм. Ширина затяжної кромки 15±1 мм .Грань сліду 

повинна бути чітко вираженою. 

Заготовка верху взуття повинна  щільно облягати  колодку і не 

мати складок і зморшок по грані устілки. 

 

Б) Клей-розплав на основі низькомолекулярних поліамідів рец.№7, текс 

машинний №11 

 

В) Машина 6400ТС фірми Schön Німеччина, тексовитаскувач, 

вимірювальна лінійка. 

 



 

Змн. Арк № докум. Підпис Дата 

Арк 

37 ВВ 21. 02 001. 00 ДП ПЗ 

Технологічна карта виконання операції «Знімання взуття з 

колодок. Таврування повноти» 

 

 

  

 

 

А) На ходовій  поверхні  підошов в геленковій  частині 

проставляється номер повноти, який повинен відповідати номеру на 

колодці та бути чітким. Взуття знімають з колодки без пошкоджень і 

деформації. 

 

Б) Фарба для таврування рецепт №55 

 

В) Машина 148 S  фірми Schön Німеччина, таврувальний набір, ніж, 

крючок 
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1.2.2 Розрахунок кількості виконавців та обладнання 

Таблиця 1.8 Розрахунок кількості виконавців та обладнання                                                                    Рзм.=480 пар 

Найменування операцій Спо
сіб 
вик
она
ння 

Р
о

зр
я
д
 

Обладнання (тип, 
клас, країна-

виробник) 

Н
о
р

м
а
 

в
и
р

о
б

іт
к
у
 

Кількість 
виконавців 

С
у
м

іщ
е
н
н
я
 

о
п
е

р
а

ц
ій

 

Кількість 
обладнання 

Габарити 

р
о

зр
а

х
у
н
к
о
в
а

 

п
р
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є
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о
с
н
о

в
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р
е

зе
р

в
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в
с
ь
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г
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о
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г
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и
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и
н
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 

Ділянка складання заготовок 

1. Запуск крою Р 2 Стіл робочий тип 
049.0/1 Schon 
Німеччина  
візок 

345 1,04 1  1 
 
 

1 

- 
 
 

- 

1 
 
 

1 

1000 
 
 

1000 

500 
 
 

350 

2. Відправлення крою і н/ф 
на робочі місця 

М 2 Пульт конвеєра 360 1,00 1  1 - 1 600 500 

3. Загинання країв 
деталей 

М 4 Машина COM 42 
FM ф. Schon 
Німеччина 

170 2,12 2  2 1 3 1090 550 

4. Пристрочування задинок 
до союзки 

М 4 Швейна машина 
244-750/01  Pffaf 

Німеччина 

175 2,06 2  2 - 2 900 500 

5. Пристрочування кишені М 3 Швейна машина 
483-G-944 Pffaf 
Німеччина 

315 1,14 1  1 - 1 900 500 

6. Пристрочування через-
підйомних ременів до 
підкладки з обрізкою країв 
шкіряної підкладки 

М 4 Швейна машина 
1471-Е ф.Pffaf 
Німеччина 

480 0,75 - з 
опера
цією 9 

- - - 900 500 
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Продовження таблиці 1.8 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 

7. Намазка клеєм деталей 
верху і підкладки, сушка 

Р 3в Стіл з витяжкою 
та підсушкою тип 
839 ф. Schon 
(Німеччина) 

320 1,13 1  1 - 1 750 500 

8. Склеювання верху з 
підкладкою і ЧПР 

Р 3 Стіл тип 049.0/1 
ф. Schon 
Німеччина 

310 1,16 1  1 - 1 1000 500 

9. Строчка канта з 
обрізанням країв підкладки 

М 4 Швейна машина 
1471-Е ф.Pffaf 
Німеччина 

140 2,57 3 з 
опера
цією 6 

3 - 3 900 500 

10. Вставка підноска М 3 Машина COM 460 
ф. Schon 
Німеччина 

325 1,11 1  1 1 2 1050 1050 

11.Пробивання отворів на 
через підйомних ременях 

М 3 Машина 01337/Р1 
ф. Svit Чехія 

340 1,06 1  1 1 2 940 630 

12. Вставка пряжок М 3 Машина 01209/Р1 
ф. Svit Чехія 

335 1,07 1  1 - 1 980 529 

13. Протягування через- 
підйомних ременів крізь 
петлю на союзці. 
Застібання пряжки. 

Р 3 Стіл тип 049.0/1 
Schon Німеччина 

355 1,01 1  1 - 1 1000 500 

14.З’єрошування затяжної 
кромки зі сторони 
підкладки 

М 3 Машина СА.69 
Schon Німеччина 

315 1,14 1  1 1 2 950 650 

15.Чищення і 
комплектування 
заготовок 

Р 3 Стіл тип 049.0/1, 
стійка-візок тип 
612 ф. Schon 
Німеччина 

340 1,06 1  1 
 

1 

- 
 

- 

1 
 

1 

1000 
 

1800 

500 
 

450 

Разом: - - - - 19,42 18 - 20 4 24 - - 
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Продовження таблиці 1.8 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 

Ділянка складання взуття 

16. Чищення колодки. М 2 Машина PMB-V 
фірми Schön 
Німеччина 

550 0,65 - з 
опера
цією 
17 

2 - 2 600 600 

17. Прикріплення устілки. М 2 Машина 186 фірми 
Schön Німеччина 

225 1,60 2 з 
опера
цією 
16 

2 - 2 800 900 

18. Запуск заготовок. Р 2 Стійка-візок 612 900 0,40 - з 
опера
цією 
19 

1 - 1 1000 350 

19. Вставка задника.  
 

Р 3 Стіл робочий тип 
049.0/1 Schon 
Німеччина  

510 0,70 1 з 
опера
цією 
18 

1 - 1 1000 500  

20.Попереднє формуван-
ня п’яткової частини 
заготовки верху взуття. 

М 4 Машина 1005/2 
фірми Schön 
Німеччина 
 

320 1,12 1  1 - 1 900 500 

21.Обтягування і 
затягування носково-
пучкової частини 
заготовки верху взуття 
на клей-розплав з 
попередньою активацією 
підноска. 

М 4 Машина 6300 FG ,  
камера  для 
зволоження 331 
КВ/1 фірми Schön 
Німеччина 
 

160 2,25 2  2 
2 

1 
1 

3 
3 

980 
650 

1700 
640 

 22. Клейове затягува- 
ння геленкової  части 
ни заготовки верху  

М 4 Машина 6400ТС 
фірми Schön 
Німеччина 

170 2,11 2  2 - 2 1300 1750 
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         Продовження таблиці 1.8 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 

взуття з одночасним 
затягуванням тексами 
п’яткової частини 
заготовки верху взуття. 

            

23. Видалення устілкових 
закріплювачів. 

Р 2 Стіл робочий тип 
049.0/1 Schon 
Німеччина 

360 1,00 1  1 - 1 1000 500 

24. Гаряче формування 
п’яткової частини. 

М 3 Машина ASF-3 
фірми Leibrock  
Німеччина 

340 1,06 1  1 - 1 700 530 

25.Скуйовдження 
затяжної  кромки 
взуття.  

М 3 Машина 14C  
фірми Schön 
Німеччина 
 

155 2,32 2  2 - 2 1000 1400 

26.Волого-теплова 
обробка взуття. 

М 4 Установка 333В 
фірми Schön 
Німеччина 

- - -  1 - 1 1070 2900 

27. Простилання сліду 
взуття. 

Р 2 Стіл з витяжкою 
тип 836 

510 0,70 1 з 
опера
цією 
28 

1 - 1 800 450 

28. Запуск підошов. Р 2 Стелаж, візок 800 0,45 1 з 
опера
цією 
27 

1 - 1 1088 415 

29. І нанесення клею  на 
затяжну кромку 
заготовки . Сушка. 

М 3в Машина 1066 
 Сушило типу 
333Е, Schon 
(Німеччина) 

310 1,16 1  1 
1 

- 
- 

1 
1 

490 
1360 

520 
1200 

30. ІІ нанесення клею  на 
затяжну кромку заготовки 

М 3в Машина 1066 
 Сушило типу  

360 1,00 1  1 - 1 490 520  
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       Закінчення таблиці 1.8 

 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 

  
 

333Е, Schon 
(Німеччина) 

    1  1 
1360 1200 

31. Активація клейових 
плівок на підошві та сліді 
взуття. 

М 4 Пристрій для 
активації 523N-52 
фірми Schön 
Німеччина 

480 0,75 - з 
операці
єю 32 

2 1 3 470 510 

32. Прикріплення підошов. 
Вистій взуття. 

М 4 Прес 4630M  фірми 
Schön Німеччина 
Стеллаж СЖ-4 

225 1,60 2 з 
операці
єю 31 

2 
 

2 

1 
 

1 

3 
 

3 

850 
 

1110 

600 
 

415 

33. Знімання взуття з 
колодок. Таврування 
повноти 

М 2 Машина 148 S  
фірми Schön 
Німеччина 

340 1,06 1  1 - 1 750 600 

34. Ретушування взуття М 3 Установка 182  
фірми Schön 
Німеччина 

330 1,09 1  1 - 1 1200 550 

35. Перевірка цвяхів 
всередині взуття. 

Р 2 Стіл робочий тип 
049.0/1 Schon 
Німеччина 

720 0,50 1 з 
операці
єю 36 

1 - 1 1000 500 

36. Вклеювання  вкладної 
устілки. 
 

М 4 Машина 1016 FL 
фірми Schön 
Німеччина 

560 0,64 1 з 
операці
єю 35 

1 - 1 

настільна 

370 400 

37. Чищення взуття. 
 
 

М 2 Машина PMB-V 
фірми Schön 
Німеччина 

350 1,02 1  1 - 1 600 600 

38. Контроль якості 
взуття. 

Р 3 Стіл робочий тип 
049.0/1 Schon 
Німеччина 

- - -  1 - 1 1000 500 

39. Упакування взуття. Р 2 Стіл пакувальний 
910 

150 2,4 2  2 - 2 1500 800 

Всього:     25,58 25  37 5 42   
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1.2.3 Обґрунтування розміщення обладнання та 

технологічних потоків.  

На завершальному етапі в проєкті необхідно розробити 

раціональний план розміщення потоків в цеху, який забезпечує послідовне  

виконання технологічного процесу при мінімально короткому шляху 

переміщення виробів, правильне направлення людських та вантажних 

потоків, які не перетинаються, найбільш доцільне планування робочих 

місць, економічне використання робочої площі. 

В цехах для складання заготовок і взуття передбачаються 

приміщення та площі: для конвеєрів і напівфабрикатів, комори 

допоміжних матеріалів, комплектування готового взуття та інші. 

Кабінет начальника цеху та майстрів розташовується поряд з цехами. 

Також необхідно враховувати досягнення промисловості з організації 

потоків на передових підприємствах країни та за кордоном.   

При проектуванні складального цеху застосовано замкнену схему 

руху напівфабрикатів. При виготовленні взуття застосовують 

конвеєрну систему розміщення обладнання. 

В проекті застосовується раціональне розташування потоків. Це 

впливає на послідовне виконання технологічних операцій. В збиральному 

цеху використовується конвеєр 701 фірми «Shon», з вільним ритмом 

роботи, який працює за системою: ДОД (операція диспетчер-операції). 

Для ділянки складання взуття застосовується конвеєр 710 фірми 

«Shon», ланцюговий вертикально-замкнутий з відносно-

регламентованим ритмом роботи. Обладнання на потоці розміщується 

у відповідності з технологічним процесом. Розташування обладнання 

переважно застосовується таке, щоб виконавець брав виріб лівою 

рукою, а рух конвеєра був направлений на виконавця. 

Розташування робочих місць виконуються окремо для заготовчих 

та складальних ділянок з урахуванням раціональності організації робочих 

місць, вірного розташування їх відносно конвеєра та установчих розмірів  
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обладнання і відстаней між робочими місцями, які допускають 

правилами техніки безпеки. 

Виконуючи компонування потрібно дотримуватися відстаней: 

між ручними робочим місцями, а також між місцями з настільними 

машинами (швейні) – 0,7-0,8мм; 

між ручними робочими місцями та машинними операціями – 0,8-

0,9мм; 

між машинами 1 м; 

між суміжними робочими місцями, на яких робочі стоять спиною 

один до одного – 1,4 м. 

У будівлях каркасного типу побудовані залізобетонні колони 

перерізом 600×600 мм. Стіни будують частіше за все зі блоків, цегли або 

панелей. 

Евакуаційних виходів із приміщення не менше двох. Двері на шляхах 

евакуації повинні відкриватись в напрямку виходу з приміщення. У 

будівлях взуттєвих фабрик передбачаються основні і аварійні пожежні 

сходинці. 

Ширина проходу між повздовжньою стіною і обладнанням потоку не 

менше 1,2-1,5 м або враховують розмір найбільш габаритного 

обладнання, проходи між двома паралельними потоками 2,0-2,5 м, 

центральний прохід 2,5-3 м. Між торцями конвеєрів і стіною не менше 2 

м.  

Якщо в цеху розташовано декілька потоків, необхідно 

дотримуватись наступних правил: 

приблизної рівності довжин усіх потоків на всіх лініях цеху; 

єдиної схеми руху напівфабрикатів; 

суміщення пунктів запуску  та випуску напівфабрикатів та 

продукції. 

На пункті випуску продукції необхідно передбачати місце для 

упакування взуття з розрахунку – 1,0-1,5 м на кожні 120 пар. 
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1.2.4 Техніко – економічні розрахунки 

 
Оптимальна програма розрахунків проводиться для потоку 

складання жіночих туфель з черезпідйомним ременем стилі Мері Джейн, 

на підошві з ТЕП. 

      Оптимальна програма для потоку складання заготовки 

визначена та становить 360 пар в зміну. 

Коефіцієнт завантаженості потоку, приймається критерієм 

оптимальності програми. Схема визначення оптимальної програми 

базується у наступному: за вихідну програму приймаємо змінний випуск 

продукції. Потім вихідна програма зменшується і збільшується на 

прийнятий інтервал. Величину інтервалу визначаємо враховуючи 

відповідні рекомендації.  

      Для кожної з програм складання взуття визначається 

розрахункова і фактична кількість робітників (КФ). Натомість 

визначається коефіцієнт завантаженості по кожній програмі за 

формулою: 

%зав 
    

   
=х100, 

(1.1) 

     де, К розр. – розрахункова кількість робітників ; 

   К пр. – проектна кількість робітників.  

- ділянка складання заготовок: 

 

%зав = 
     

  
    =107,88% 

 
- ділянка складання взуття: 

 

%зав =
     

  
×100=102,32% 
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% механізації операції розраховується за формулою: 

 

               % мех.операцій = 
∑         

∑   
х100                              (1.2)             

 
  де ∑N мех. оп. - кількість механізованих операцій 

                     ∑N оп. - загальна кількість операцій 

 
- для ділянки складання заготовок: 

 

% мех. опер =
  

  
×100=66,67% 

 
- для ділянки складання взуття: 

 

% мех. опер =
  

  
×100=66,67% 

 
   % механізації праці розраховується за формулою: 

 

                     %мех.праці =  
∑            

∑  
х100                           (1.3)     

                                                               

де ∑Nлюд. мех.оп - розрахунок кількості людей на механізованих 

операціях 

∑Nзаг. люд. - загальна розрахункова кількість людей  

- для ділянки складання заготовок: 

 

% мех. праці =
     

     
×100=72,19% 

 
- для ділянки складання взуття: 

 

 % мех. праці =
     

     
×100=75,95% 

 
 

Фактична кількість робітників на кожній операції визначається  
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шляхом округлення розрахункової величини. При цьому необхідно 

враховувати, що кожен робітник може бути перевантажений не більш 

ніж 10-14 %.  

Площу цеха розраховуємо довжину цеха множимо на ширину: 

 
220168424 мSццех   

 
Площу потоку розраховуємо діленням площі цеху на кількість 

потоків в цеху: 

 

 S пот.=
 

2252
8

2016
м  

 

Знімання готової продукції з 1 м 2 за формулою: 

 

Sпот

Рзм
мзЗнім 21.  

 

пармзЗнім 42,1
252

360
1. 2 
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2 ОРГАНІЗАЦІЙНИЙ РОЗДІЛ 

2.1 Система організації роботи в цеху 

2.1.1 Система роботи в цеху 

             

Для функціонування швейної ділянки найбільш прийняті умови 

створює система  праці з вільно-регламентованим ритмом і з застосу-

ванням конвеєра 701 з вільним ритмом роботи, який працює за принципом 

ДОД (диспечер-операція-диспечер). Багатопарна подача виробів у робочу 

зону дозволяє підвищувати продуктивність праці за рахунок скорочення 

переміщувальних прийомів, можливості строчки в «ланцюжок». На цьому 

конвеєрі  можна суміщувати несуміжні операції, одночасно виготовляти 

декілька моделей заготовок, не виконувати перестановку обладнання 

змінюючи технологію. 

Важливе значення в чіткій роботі потоку має система запуску ко-

лодок у виробництво. Найбільш раціональною формую організації запуску 

колодок є замкнутий цикл їх обертання,який створює чіткий порядок за-

пуску напівфабрикатів (заготовок,устілок,підошов,задників), забезпечує 

випуск взуття в заданому асортименті, скорочує кількість колодок, які 

необхідні для роботи. 

 

2.1.2 Режим робочого дня 

Робочий час повинен бути організований таким чином, щоб він чер-

гувався з перервами на відпочинок, особисті потреби та гімнастику. Ви-

значаючи тривалість періодів роботи враховано,що працездатність лю-

дини нижча на початку першої та в кінці другої зміни. Час організаційних 

перерв включається в тривалість робочого дня і разом з часом роботи 

складає 465 хв. (при 8-ми годинному робочому дні). Також передбачається 

перерва між змінами на прибирання та провітрювання виробничого при-

міщення. 
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Після вирішення перелічених питань складається графік робочого дня за 

формою представленою в таблиці 2.1 

 

Таблиця 2.1 - Графік робочого дня (тривалість робочого дня-8 годин) 

 
Робота та перерви I зміна Тривалість II зміна Тривалість 

Початок роботи 6.30  15.10  

Робота 6.30-8.05 1год. 35хв 15.10-17.10 2год.00хв 

I-ша перерва на від-
починок 

8.05-8.10 5хв 17.10-17.15 5хв. 

Робота 8.10-10.25 2год.15хв 17.15-19.30 2год.15хв. 

Обідня перерва 10.25-10.55 30хв. 19.30-19.50 20хв 

Робота 10.55-13.10 2год. 15хв 19.50-22.00 2год.10хв 

II-га перерва на від-
починок 

13.10-13.20 10хв. 22.00-22.10 10хв. 

Робота 13.20-15.00 1год.40хв 22.10-23.30 1год.20хв 

Закінчення роботи 15.00  23.30  

Загальний час пе-
ребування робочих 
на підприємстві 

8год.30хв  8 год.20хв  

Перерва між зміна-
ми 

 10хв   

 

  

2.1.3 Організація запуску виробів в обробку 

 2.1.3.1 Величина і склад асортиментної серії 

 
Щоб забезпечити виконання плану виробництва за кількістю та асор-

тиментом, необхідно організувати безперебійне постачання деталей і 

напівфабрикатів на потік. Підготовчий цех повинен комплектувати і до-

ставляти готові верхні і нижні частини взуття на конструкторський 

цех. Запуск деталей на швейну ділянку, заготовок та деталей низу на 

ділянку складання взуття повинен виконуватися асортиментними серія-

ми, тобто транспортно-комплектувальними партіями деталей, які 

включають всі розміри взуття у відповідності з прийнятим розмірним 

асортиментом.  
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           Величина стандартної асортиментної серії та величина комплек-

тів приймається за даними підприємства. 

Спосіб встановлення складу асортиментної серії на 120 пар представле-

но в прикладі приведеному в таблиці 2.2. 

 
Таблиця 2.2 - Розрахунок складу асортиментної серії 

Ас=120 пар                                                                                        Пк=6 пар 

 

Розміри 225 230 235 240 245 250 255 260 Всього 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Питома  
вага 

6 13 17,5 22 17,5 13 6 5 100 

Асортимент-
на серія розра-
хункова 

7,2 15,6 21 26,4 21 15,6 7,2 6 120 

Асортимент-
на серія скоре-
гована 

7 16 21 26 21 16 7 6 120 

Розбивка на 
комплекти 

6 6,6 6,6,6 
6,6 
6,6 

6,6,6 6,6 6 6  

Всього повних 
комплектів 

1 2 3 4 3 2 1 1 17 

Залишок в па-
рах 

1 4 3 2 3 4 1 - 18 

 

Збірні комплекти: 

1) 225 / 1 + 230 / 4 + 255 / 1 = 6 пар 

2) 235 / 3 + 245 / 3 = 6 пар 

3) 240 / 2 + 250 / 4 = 6 пар 

Кожна асортиментна серія може комплектуватись деталями різ-

них повнот у відповідності з повнотним асортиментом, або деталями 

однієї повноти. В останьому випадку випуск взуття в повнотному 

асортименті досягається чередуванням запуску асортиментих серій 

різних повнот в заданому співвідношенні: 

середня -   50 % 

широка -   50  % 
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2.1.4 Складання графіка подачі та запуску деталей в 

обробку 

 
Після того, як розмір і конфігурація асортиментної серії для типу 

взуття, що проєктується, остаточно визначені, можна приступати до 

складання графіка постачання комплектуючих і напівфабрикатів у цех і 

запуску їх у виробництво. Графік подачі та запуску деталей в обробку 

складається наступним чином . 

Вихідними даними для складання графіка є :  

 змінне виробниче завдання потоку – Рзм = 360 пар 

величина асортиментної серії – Ас = 120 пар 

мікросерія – ас = 6 пар 

 
Таблиця 2.3- Графік подачі і запуску деталей на ділянку складання 

взуття  

 
№ Ас Подати Запустити 

1 120 120 

2 120 120 

3 120 120 

Всього 360 360 

 

Крім графіків подачі і запуску напівфабрикатів на ділянці складання 

заготовок ведеться «Маршрутно-облікова карта» , а на ділянці складан-

ня взуття « Карта запуску», які слугують для реєстрації , контролю та 

обліку запуску на потік. «Маршрутно-облікова карта» крім того є докуме-

нтом, за яким визначається індивідуальний виробіток кожного виконавця. 

В «Маршрутно-обліковій карті» відмічається номер серії та номе-

ри коробок, які запускаються на потік, прізвище виконавця.  
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В «Карті запуску» відводиться кількість клітинок, рівна величині 

асортиментної серії, в яких відмічаються заготовки запущені на потік та 

випущенні з потоку.  

   Таблиця 2.4 - Маршрутно-облікова карта 

Цех   1                                       Зміна   1                    Артикул   - 

    Модель    жіночих туфель з черезпідйомним ременем стилі Мері Джейн 

Дата запуску 18.05.2023.                     Дата випуску 19.05.2023. 

Найменуван-
ня операції 

Прізвище 
робітника 

Серія № 

Номери коробок 

101 102 
10
3 

104 105 106 
10
7 

10
8 

10
9 

11
0 

Настрочу-
вання задинки 

на берці 

Антонова 
Л.В. 

+ + + + + + + + + + 

           

Майстер Малина А.О.                                        Підпис  

 

Таблиця 2.5  Карта запуску 

        Цех   1                            Зміна   1          Номер асортиментної серії _2                  

   Модель дитячі напівчеревики типу кросівок      Артикул   - 

  Дата запуску 18.05.2022.                     Дата випуску 19.05.2022. 

 

225 225 225 225 225 225 225 230 230 230 230 230 

230 230 230 230 230 230 230 230 230 230 230 235 

235 235 235 235 235 235 235 235 235 235 235 235 

235 235 235 235 235 235 235 235 240 240 240 240 

240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 

240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 245 245 

245 245 245 245 245 245 245 245 245 245 245 245 

245 245 245 245 245 245 245 250 250 250 250 250 

250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 255 

255 255 255 255 255 255 260 260 260 260 260 260 
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      2.2 Розрахунок конвеєрів 

2.2.1 Характеристика і розрахунок конвеєра швейної 

дільниці. 

В дипломному проєкті застосовується стрічковий транспортер з 

вільним ритмом роботи 701. Розрахунок посилкового розподільчого  тра-

нспортера зводиться до визначення його пропускної можливості при за-

даних умовах роботи.  

Вихідні дані для розрахунку : 

Фонд робочого часу в зміну, хв-Тзм=465 

Змінна програма потоку,пар- Р зм=360 

Величина операційної партії,пар- п і=6 

Кількість операцій які обслуговуються диспетчером – g=12 

Довжина траси потоку(довжина потоку від привідного до натяж-

ного пристрою),м- 1тр=28,500 

 Технічно допустима максимальна швидкість транспортуван-

ня,м/хв.-Vmax=48 

Час однократного розвантаження – завантаження стрічки опера-

ційними партіями,хв.- t р.з=0,1 

Коефіцієнт, який враховує нерівномірність роботи транспортера – 

Кн.р=0,8 

        Розрахунок виконується в наступній послідовності: 

Визначається середній час однієї посилки при максимальній швидко-

сті транспортування виконується за формулою 2.1: 

                                      ..
max2

зtр
V

lmp
tпос 


                                        (2.1.) 

 

хвtппо 30,01,0
482

50,28
. 


  

Визначення можливої кількості посилок за зміну з урахуванням не-

рівномірності роботи транспортера проводиться за формулою 2.2 
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                                     Nпос / рКн
tпос

Тзм
мож .                                      (2.2.) 

                                  Nпос / 15508,0
34,0

465
мож                                      

Визначення необхідної кількості посилок при вибраній величині 

операційної партії виконується за формулою 2.3: 

                                  g
n

Рзм
необхNпос

о

./                                            (2.3.) 

 72012
6

360
./ необхNппо  

Порівнюючи необхідну і можливу кількість посилок встановлено,що  

необхNпосможлNпос //   таким чином забезпечується можливість поста-

чання всіх операцій потоку. 

Місткість гігротермічних установок визначається за формулою 

2.4:                                          

                                
Тзм

ТсушРзм
Егігр

)1(
.


                                         (2.4.) 

    де , Р зм - змінне завдання потоку -360 пар 

      Т зм – час гігротермічної обробки -15-45 хв. 

      α- коефіцієнт запасу,який враховує можливе збільшення про-

грами. Він приймається рівним 0,2. 

париЕгігр 2493,13
465

)2,01(15360
7 




 

 

 

З урахуванням кратності 6-Егігр.оп.7=24 пари. 
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Рисунок 4   Схема обслуговування операцій диспетчером  
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           2.2.2 Характеристика і розрахунок конвеєра ділянки 

складання взуття 

На ділянці складання взуття використовується ланцюговий горизо-

нтально-замкнений конвеєр 710 з відносно-регламентованим ритмом ро-

боти. 

Вихідні дані для розрахунку: 

l-довжина конвеєра на компоновці, м – 30,90 

d-діаметр обвідної частини конвеєра, мм – 1600 

V-швидкість конвеєра, м/хв. – 7,5 

К-кількість робочих місць в потоці – 25 

С-кількість суміщених несуміжних операцій – 0 

Тзм-фонд робочого часу в зміну, хв. – 465 

Рзм-змінна програма потоку, пар – 360 

п 0 -величина операційної партії (місткість каретки), пар – 2 

розрахунок виконується в наступній послідовності: 

Довжина ланцюга конвеєра визначається за формулою 2.5                                           

                                              dlZ  2                                                      (2.5) 

де, d-діаметр обвідної частини конвеєра, м 

мZ 82,666,114,390,302   

Визначаємо шлях проходження каретки з виробами за формулою 2.6 

                                     )1(  CZS                                                         (2.6) 

 
                                       мS 82,66)10(82,66   

Визначаємо час перебування виробів на конвеєрі за формулою 2.7 

                                                 
V

S
tпереб .                                                         (2.7) 

хвtпереб 991,8
5,7

82,66
.   

Такт запуску обчислюємо за формулою 2.8 
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оn

Рзм

Тзм
t                                                         (2.8) 

хвt 58,22
360

465
  

Для визначення кількості кареток, які знаходяться в русі на конвеєрі ви-

користовуємо формулу 2.9 

                                                 
t

t
N

переб
1                                                         (2.9) 

парN 1249,3
58,2

9
1   

Кількість кареток біля робочих місць визначаємо за формулою 2.10 

                                              КN  22                                                          (2.10) 

                                                  парпарN 60502522   

Загальну кількість кареток на конвеєрі обчислюємо за формулою 2.1 

                                              21 NNN                                                         (2.11) 

                                             парN 726012   

Загальна кількість кареток на конвеєрі повинна бути кратна прийнятій 

серії номерів конвеєра ( 12нС ) 

Місткість гігротермічних установок визначаємо за формулою 2.12 

                                         
Тзм

ТсушРзм
Егігр

)1( 
                                          (2.12) 

де, Р зм. - змінне завдання потоку, пар 

      Т зм. – час гігротермічної обробки, хв.. 

      α – коефіцієнт запасу, який враховує можливе збільшення програми. 

Він приймається рівним 0,2. 

На операції 29« І нанесення клею на затяжну кромку заготовки, сушка» 

1229,9
465

)2,01(10360
29




гігрЕ пар 

На операції 30 « ІІ нанесення клею на затяжну кромку заготовки, сушка» 

парЕгігр 4816,37
465

)2,01(40360
30





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На операції 32« Вистій взуття» 

3687,27
465

)2,01(30360
32




гігрЕ  пар 

Розрахована таким чином місткість гігротермічних установок 

доводиться до числа кратного прийнятій серії номерів конвеєра ( 12нС ). 

2.2.3 Визначення потреби цеху в затяжних колодках 

Для організації замкнутого циклу обертання колодок кількість коло-

док в обороті повинно бути рівним технічно необхідній кількості колодок. 

 
... нМтМоб   

 
Якщо, кількість колодок в обороті не є кратною асортиментній серії, 

її доводять до цієї кількості, збільшуючи або зменшуючи кількість кареток 

на конвеєрі або місткість гігротермічних установок. 

Розрахунок потреби цеху в затяжних колодках представлено в таб-

лиці 2.6 

Таблиця 2.6 Розрахунок потреби цеху в колодках 

 
№ 
з/п 

Елементи  
розрахунку 

Дані  для 
 розрахунку 

Розрахункові  
формули 

Розрахункова  
кількість  
колодок  

1 2 3 4 5 

1 Колодки, які знахо-
дяться на конвеєрі 

Кількість кареток  
на конвеєрі – 48 пар. 
Кількість пар взуття 
в каретці – 2 пари 

21  NМоб  

144

2721 Моб
 

2 Колодки у взутті,  
які знаходяться в  
гігротермічних  
установках 

На операції:  
29,30,32 

3.2.1.2 ггг ЕЕЕМоб   

9636

48122



Моб
 

3 Колодки у взутті, 
 які знаходяться  
на робочих місцях з 
роботою «в обмін» 

 
Робота « в обмін » не передбачена 

4 Кількість колодок в 
обороті 

- 
21 обобоб МММ   

240

96144



обМ
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 Закінчення таблиці 2.6 
 

1 2 3 4 5 

5 Технічно-необхідна  
кількість колодок 

парМ об 240  

с

об

нт
А

М
М .

..   серМ нт 2
120

240
..   

2402120.. нтМ  

6 Загальна кількість 
колодок необхідних 
потоку 

Технічно-
необхідна  
кількість  
колодок  
240 пар  
Коефіцієнт  
запасу на  
зношення 
та ремонт - 

зК =0,2 

Колодки у 
взутті в  
буферних  
заділах  

парМ зб 48..   

)1(

)( ...

з

збнтзм

К

МММ




 

346)2,01(

)48240(



змМ
 

 

Для організації замкнутого циклу обороту колодок потрібно, щоб 

кількість колодок в обороті була рівна технічно-необхідній кількості ко-

лодок: 

240..  нтоб ММ  

Так, як ця умова дотримана, то забезпечено замкнутий цикл обо-

роту колодок. 
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2.2.4 Розрахунок обсягів незавершеного виробництва та 

тривалості виробничого циклу 

 
Для визначення обсягів незавершеного виробництва та трива-

лості робочого циклу в цеху що проектується, служать попередні роз-

рахунки. Обсяг незавершеного виробництва та тривалість виробничого 

циклу розраховується окремо для ділянки складання заготовок та скла-

дання взуття. Щоб отримати обсяги незавершеного виробництва в це-

ху необхідно до отриманих результатів додати запаси напівфабрика-

тів(деталей верху та низу взуття) і заготовок в цехових коморах. 

Приклад розрахунку обсягів незавершеного виробництва та три-

валості виробничого циклу представлено в таблиці 2.7 

 

Таблиця 2.7- Розрахунок обсягів незавершеного виробництва та три-

валості виробничого циклу 

 

Місце знахо-
дження про-
дукції 

Данні для розра-
хунку 

Розрахункові 
формули 

Складові не-
завершеного 
виробництва 
в парах 

Складові три-
валості вироб-
ничого циклу, 
хв. 

1 2 3 4 5 

Ділянка складання заготовок 

На стрічко-
вому конвеєрі 

Величина асор-
тиментної се-
рії,пар-Ас=120; 
Величина опера-
ційної партії,пар-
по=6; 
Сумарна кіль-
кість операцій які 
обслуговує дис-

печер =12; 
Кількість робочих 
місць в потоці 
Nр.м=18 

НВ1=Ас+no 
(2 

+2Nр.м 
+10 
 
 
 

зм

зм

Р

НВТ
ТЦ 1

1


  

НВ1=120+6 (
2 12+2 18+1
0)=540 

ТЦ1=
360

540465
 

=698 

В витяжній 
шафі 

Сумарна міскість 
гігротермічних 
установок 

  24гЕ  

 гЕНВ2  

зм

зм

Р

НВТ
ТЦ 2

2


  

НВ2=24 

31

360

24465
2 


ТЦ

 



 

Змн. Арк. № докум. Підпис Дата 

Арк. 

64 ВВ 21. 02 002. 00 ДП ПЗ 
 

Закінчення таблиці 2.7 
 

1 2 3 4 5 
Разом на ділянці складання заготовок 540+24=564 698+31=729 

Ділянка складання взуття 

На ланцюго-
вому конвеєрі 

Кількість каре-
ток на конвеєрі 
–N=72 Величина 
операційної 
партії 
(місткість ка-
ретки), пар - 

оп =2 

оnNНВ 3  

зм

зм

Р

НВТ
ТЦ 3

3




 

144

2723 НВ
 

186

360

144465
3 


ТЦ  

В гігротермі-
чних установ-
ках на опера-
ціях 29,30,32 

Сумарна міст-
кість гігротер-
мічних устано-

вок  гЕ  

 гЕНВ4  

зм

зм

Р

НВТ
ТЦ 4

4


  

9636

48124



НВ
 

124

360

96465
4 


ТЦ  

На робочих 
місцях з орга-
нізацією ро-
боти «в об-
мін» 

 
Робота «в обмін» не передбачена 

В буферних 
заділах 

Місткість бу-
ферних заділів, 

пар   48..збЕ  

..5 збЕНВ   485 НВ  - 

Разом на ділянці складання 
взуття 

54

3.

НВНВ

НВНВскл





 

4

3

ТЦ

ТЦТЦ скл 
 

2884896

144.



склНВ
 

310

124186.



склТЦ
 

В контей-
нерах на 
пунктах 
запуску-
випуску 

Величина асорти-
ментної серії, пар 
– Ас=120 
Норма запасу 

серіїNзап 2  

NзапАНВ с 6

зм

зм

Р

НВТ
ТЦ 6

6




 

240

21206 НВ
 

310

360

240465
6




ТЦ  

Всього на одній зміні 

6НВНВ

НВНВ

скл

загзм




 

6ТЦТЦ

ТЦТЦ

скл

загзм




 

1092240288

564



змНВ

 
1349310310

729



змТЦ
 

Всього в цеху ( з роботою за-
критими змінами ) 

2 змц НВНВ  

2698

21349



цНВ
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2.3. Структура управління цехом 

 
Організаційно-технологічна структура та структура управління 

проектованого цеху базується на організаційно-технологічній структурі 

та структурі управління існуючого підприємства. Апарат управління  є 

малочисельним та забезпечує кваліфіковане керівництво цехом. 

Прийнята структура управління цехом зображається у вигляді схеми. 

 

 
       Начальник цеха 
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Рисунок 5 Схема управління цехом 
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Майстер 
складаль
ноїділянки 
потоку 2, 
який 
проек- 
тується 

Майстер 
складаль
ної 
ділянки 
потоку  
№3 

Майстер 
складаль
ноїділянки 
потоку  
№4 

Робочі Робочі Робочі Робочі 

Начальник цеха Інженер з 
нормування 

Старший майстер 
зміни А 

Старший майстер 
зміни Б 
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3 ЕКОНОМІЧНИЙ РОЗДІЛ 

 

3.1 Виробництво продукції 
 
3.1.1 Розрахунок цін на виріб 

 
Таблиця 3.1 Розрахунок ринкової ціни виробу 
 

Найме-
нування  
взуття 

Повна 
собівар
тість 

виробу, 
грн. 

Прибуток Опто-
ва ціна 
виробу, 

грн. 

Податок 
на додану 
вартість 

Відпу-
скна 
ціна 

виробу, 
грн. 

Торгівель
на 

надбавка 

Роздрі
бна 
ціна 

виробу, 
грн. 

% сума, 
грн. 

% сума, 
грн. 

% сума, 
грн. 

Жіночі 
туфлі з 
через-

підйомним 
ременем 

 
1253,83 

 
30 

 
376,15 

 
1629,98 

 
20 

 
326,0 

 
1955,98 

 
20 

 
391,2 

 
2347,17 

 
 В системі вільних цін функціонують оптові, відпускні і роздрібні 

ціни. Оптові ціни встановлюються з врахуванням попиту на продукцію 

та її конкурентоздатності. 

Ціна оптова (Цопт): 
                                               

оптЦ = С+ Пр ,                                        (3.1) 

де С – собівартість виробу, грн.; 

     Пр – прибуток на виріб, грн. 

, , ,оптЦ =1253 83+ 376 15 =1629 98  грн. 

 Собівартість виробу визначається з таблиці 3.9 дипломного 

проекту. 

 Прибуток (Пр):          

                                                       
С×% Р

Пр =
100%

,                                         (3.2) 

де Р – рівень рентабельності виробу, %. 

,
,

1253 83× 30
Пр = = 376 15

100
  грн. 

 Ціна відпускна (Цвідп): 

                                                
відп оптЦ = Ц + ПДВ ,                                         (3.3) 
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де ПДВ – податок на додану вартість, грн. 

, , ,відпЦ =1629 98+ 326 0 =1955 98  грн. 

Податок на додану вартість визначається у розмірі 20% від 

оптової ціни:    

                                   оптЦ ×% ПДВ
ПДВ =

100%
                                      (3.4) 

,
,

1629 98× 20
ПДВ = = 326 0

100
 грн. 

Роздрібна ціна встановлюється торгівельними організаціями на 

основі відпускної ціни та торговельної надбавки до неї. 

Ціна роздрібна, грн.: 

                                      роздр відпЦ = Ц +ТН ,                                    (3.5) 

де ТН – торгівельна надбавка, грн. 

, , ,роздрЦ =1955 98 + 391 2 = 2347 17  грн. 

                                             відпЦ ×% ТН
ТН =

100%
,                                      (3.6) 

 
де %ТН – торгівельна надбавка в %. 

,
,

1955 98× 20
ТН = = 391 2

100
  грн. 
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3.1.2  Випуск продукції у натуральному і вартісному 

виразі 

 

Таблиця 3.2  Розрахунок випуску продукції в натуральному і вартісному 

виразі 

Наймену-
вання і 

артикул 
взуття 

Випуск продукції в 
натуральному 

виразі, пар 

Якість 
продук-
ції, пар 

Випуск продукції в вартісному 
виразі, грн. 

за 
зміну 

в 
день 

за рік оптов
а ціна 
1 пари 

товар
на про-
дукція 

розд-
рібна 
ціна 

виробу 

обсяг 
вир-ва в 

роздрібних 
цінах 

Жіночі 
туфлі з 
через-

підйомним 
ременем 

 
480 

 
960 

 
224160 

100% 
стан-
дарт 

взуття 

 
1629,98 

 
365376,32 

 
2347,17 

 
526141,63 

 

Річний план потоку в натуральному виразі, пар: 

                                               
 


зм річн

річн

зм

Р n Т
Р

Т
,                              (3.7) 

де Рзм – випуск продукції за зміну, пар; 

     n – кількість змін (проектується двозмінна робота); 

     Трічн – річний фонд робочого часу (по календарю), годин. 

річн

480× 2×1868
Р = 224160

8
 пар 

 Товарна продукція (ТП):  

                                                      
опт річнТП = Ц × Р ,                                        (3.8) 

  де Цопт – оптова ціна однієї пари взуття (із таблиці 3.1), грн. 

, ,ТП =1629 98× 224160 = 365376 32   тис. грн. 

   Обсяг виробництва в роздрібних цінах (Вроздр): 

                                              роздр роздр річнВ = Ц × Р ,                                         (3.9) 

де Цроздр- роздрібна ціна однієї пари взуття  (з таблиці 3.1), грн. 

, ,роздрВ = 2347 17 × 224160 = 526141 63  тис. грн.  
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 3.2  Персонал та оплата праці 

 3.2.1 Чисельність і склад робітників цеха 

Таблиця 3.3 Розрахунок чисельності та суми основної заробітної 

плати робітників – відрядників за годину 

 

Тарифні 
розряди 

Кількість робітників 
по розрядам 

(розрахункова/проектна) 

Годинні 
тарифні 

ставки, грн. 

Сума основної заро-
бітної плати робіт-
ників за годину, грн. 

Ділянка складання заготовок верху взуття 

ІІІв 1,13 / 1 53,47 60,42 

ІІ 2,04 / 2 44,10 89,96 

ІІІ 8,75 / 8 47,74 417,72 

ІV 7,5 / 7 51,38 385,35 

Всього за 
зміну 

19,42 / 18 - 953,45 

Всього за 
2 зміни 

38,84 / 36 - 1906,9 

Ділянка складання взуття 

ІІІв 2,16 / 2 53,47 115,5 

ІІ 9,78 / 10 44,10 431,3 

ІІІ 5,17 / 5 47,74 246,82 

ІV 8,47 / 8 51,38 435,19 

Всього за 
зміну 

25,58 / 25 - 1228,81 

Всього за 
2 зміни 

51,16 / 50 - 2457,62 

Всього по 
потоку 

90,0  / 86 - 4364,52 

 

 Розрахункова і проектуєма чисельність робітників  виписується із 

таблиці розрахунку робочих місць технологічної частини проекту. 

         Сума основної заробітної плати робітників за годину визначається 

як добуток кількості робітників по розрядам на годинну тарифну ставку 

відповідного розряду. 

Списковий склад робітників-відрядників на швейній ділянці 

приймається рівним явочній чисельності, Nсп
шв =  Nяв

шв, так як при 
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невиході на роботу окремих робітників ділянка виконує програму з 

меншою кількістю виконавців. 

Списковий склад робітників-відрядників на складальній ділянці 

(Nспис
скл):     

                                                  
скл

скл яв
спис

N ×100
N =

100 - %НВ
,                                        (3.10) 

де Nяв – явочна кількість робітників-відрядників складальної ділянки в дві 

зміни; 

    % НВ – проектуємий відсоток невиходів (5-6%). 

   скл

спис

36×100
N = = 38

100 - 5
 роб. 

 Загальний списковий склад робітників-відрядників потоку: 

                                        Nспис
пот = Nспис

шв + Nспис
склад,                                (3.11) 

Nспис
пот =38+50=88 роб. 

Резервна кількість робітників: 

                               Рроб = Nспис
пот - Nяв

пот,                                         (3.12)     

Рроб =88-86=2 роб. 

Чисельність допоміжних робітників потоку приймається за даними 

діючого цеху з врахуванням організаційно-технологічної структури 

проектуємого цеха. При цьому чисельність і сума основного фонду 

заробітної плати розраховується окремо для робітників, зайнятих 

обслуговуванням виробничого процесу (група А) і робітників зайнятих 

обслуговуванням і ремонтом обладнання (група Б). 
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Таблиця 3.4 Чисельний склад і сума основного фонду оплати праці 

допоміжних робітників 

 

Найменування 
професії 

Тариф
ний 

розряд 

Чисельність 
робітників 

Годин-
на та-
рифна 
ставк
а, грн. 

Сума 
основно
го фоду 
зарпла

ти 
робітни
-ків за 

годину, 
грн. 

Сума 
основно
го фоду 
оплати 
праці за 

рік, 
тис.грн 

1 
зміна 

2 
зміна 

всь
ого 

Робітники, що обс-
луговують вироб-
ничий процес  

(група А) 

       

Взуттєвик з 

ремонту взуття  

ІІІ 1 1 2 47,74 95,48 178,36 

Взуттєвик з  

ремонту колодок 

ІІІ 1 1 2 47,74 95,48 178,36 

Комірники оклад 1 1 2 15000 30000 330,0 

Прибиральники 
виробничих 
приміщень 

оклад 1 1 2 9000 18000 198,0 

Всього по групі «А» - 4 4 8 - - 884,72 

Робітники, що обс 
луговують і ремон 
тують обладнання  

(група Б) 

       

Слюсар-ремонтник VІ 1 1 2 58,67 117,34 219,19 

Електрик V 1 1 2 55,03 110,06 205,60 

Всього по групі «Б»  2 2 4 - - 424,79 
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 3.2.2 Штати і фонди оплати праці керівників і 

спеціалістів 

 Розрахунок штатів і фондів оплати праці проводиться на основі 

проектуємої структури управління цехом та галузевих нормативів. 

Таблиця 3.5  Розрахунок чисельності і фонду оплати праці керівників і 

спеціалістів 

Н
а
й
м

е
н
у
в
а
н
н
я
 п

о
с
а

д
и

 

Ч
и
с
е
л

ь
н
іс

т
ь
 р

о
б

іт
н
и
к
ів

 в
  

  
  
  
  
 

2
 з

м
ін

и
 

М
іс

я
ч
н
и

й
 о

к
л

а
д

, 
т

и
с
.г

р
н

 

С
у
м

а
 о

к
л

а
д
ів

 з
а
 м

іс
я
ц

ь
, 

т
и
с
.г

р
н

 

О
с
н
о

в
н
и
й
 ф

о
н
д
 о

п
л

а
т

и
 

п
р
а
ц

і 
н
а
 р

ік
, 
т

и
с
.г

р
н

 

Додатковий фонд 
оплати праці 

Д
о
д
а
т

к
о

в
и
й
 Ф

О
П

 в
с
ь
о
г
о
, 

т
и
с
. 
г
р
н
. 

Заохочу-
вальні і 
компе-
нсацій 

ні 
виплати 

Р
іч

н
и

й
 ф

о
н
д
 о

п
л

а
т

и
 п

р
а
ц

і 
 

т
и
с
.г

р
н
. 

доплати 
за 

роботу в 
вечірній 

час 

премія 

% тис. 
грн. 

% тис.
грн. 

% тис.
грн. 

Началь-
ник цеха 

 
1 

2
2

,0
 

2
2

,0
 

2
6

4
,0

  
- 

 
- 

 
30 

7
9

,2
 

7
9

,2
  

20 

5
2

,8
 

3
9

6
,0

 

Інженер 
по нор-
муванню 
праці 

 
1 

2
0

,0
 

2
0

,0
 

2
4

0
,0

  
- 

 
- 

 
30 

7
2

,0
 

7
2

,0
  

 
20 4

8
,0

 

3
6

0
,0

 

Майстер 
зміни 

 
2 

1
9

,0
 

3
8

,0
 

4
5

6
,0

  
20 

4
5

,6
 

 
30 

1
3

6
,8

 

1
8

2
,4

  
20 

 9
1

,2
 

7
2

9
,6

 

Майстер 
ділянки 

 
16 

1
8

,0
 

2
8

8
,0

 

3
4

5
6

,0
 

 

 
20 

3
4

5
,6

,2
  

30 

1
0

3
6

,8
 

1
3

8
2

,4
 20 

6
9

1
,2

 

5
5

2
9

,6
 

Разом  
20 

7
9

,0
 

2
9

6
,0

 

4
4

1
6

,0
 - 

3
9

1
,2

 - 

1
3

2
4

,8
 

1
7

1
6

,0
 - 

8
8

3
,2

 

7
0

1
5

,2
 

 

 Сума доплат за роботу в вечірню зміну визначається так:                                           

                                                                      осн
веч

ФОП × 20
Д =

2×100
,                                                          (3.13) 
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 3.2.3 Визначення річного фонду оплати праці 

виробничих робітників 

 
Таблиця 3.6 Розрахунок річного фонду оплати праці робітників 

 

№ Склад фонду оплати праці % 

доп-

лат 

Складові фонду оплати праці, 

тис.грн. 

виробни-
чих 

робітників  

допоміжних 
робітників по 

обслугову-
ванню 

обладнання 
(група Б) 

 разом 

1 2 3 4 5 6 

1. Основний фонд оплати праці   
1.1 Робітників-відрядників 

річнгодвідросн

відр

осн ТФФОП   

де Фосн відр год – сума 
основної заробітної плати 
робітників за годину, грн. 
(із табл. 3.3); 
   Трічн – річний фонд 
робочого часу (годин). 

  
 
 

8152,92 

  
 
 

8152,92 

1.2 Допоміжних робітників по 
обслуговуванню 
виробничого процесу: 
ФОПосн доп грА= (із табл. 3.4)  

  
884,72 

  
884,72 

1.3 Допоміжних робітників по 
обслуговуванню і ремонту 
обладнання: 
ФОПосн доп грБ= (із табл. 3.4) 

   
 

424,79 

 
 

424,79 

 Всього основний фонд оплати 
праці 

9037,64 424,79 9462,43 

2. Додатковий фонд оплати праці   

2.1 Доплати за роботу в 
вечірню зміну:  

1002

%)(






ДФОПФОП
Д

грАдопосн

відр

осн

робвирвеч

 

1002

%






ДФОП
Д

грБдопосн

грБдопвеч
 

 

 
 

20% 

 

 
 

903,76 

 
 
 
 

42,48 

 
 

903,76 
 

42,48 
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Продовження таблиці 3.6 

1 2 3 4 5 6 

2.2 Доплати за відхилення від 
нормальних умов праці: 

100

%доплатФОП
Д

відросн

ум


  

 
 

2% 

 
163,06 

  
163,06 

2.3 Доплати резервним 
робітникам за кваліфікацію: 

100




річнсерстр

рез

ТТР
Д  

де Рр – кількість резервних 
робітників; 
     Тст.сер – середня тарифна 
ставка резервних робітників 
(приймається тарифна 
ставка 5-го розряду); 
    Трічн – річний фонд 
робочого часу (годин); 
    α - % доплат резервним 
робітникам.  

 
 
 
 
 
 
 

15% 

 
 
 
 
 

30,84 

  
 
 
 
 

30,84 

2.4 Оплата основних і 
додаткових відпусток:              

100

% часувідп
ФОПФ робвироснробвирвід   

грАдопосн

відр

оснробвиросн ФОПФОПФОП   

100

% часувідп
ФОПФ грБдопоснгрБдопвід   

 
 
 

9% 

 
 
 

959,51 

 
 
 
 
 
 

38,23 

 
 
 

959,51 
 
 

38,23 

2.5 Оплата за виконання 
державних обов’язків: 

100

%доплатФОП
Ф

робвиросн

робвирдерж


  

100

%доплатФОП
Ф

грБдопосн

грБдопдерж


  

 
 
 

0,2% 

 
 

18,08 

 
 
 
 

0,85 

 
 

18,08 
 

0,85 

2.6 Інші доплати (за бригадир-
ство, навчання учнів, 
підлітками за скорочений 
робочий день та інше):      

100

%доплатФОП
Д

робвиросн

робвирінш


  

100

%доплатФОП
Д

грБдопосн

грБдопінш


  

                

 
 
 
 

0,5% 

 
 
 

45,19 

 
 
 
 
 
 

2,12 

 
 
 

45,19 
 
 

2,12 
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Закінчення таблиці 3.6 

2.7 Преміальні виплати: 

100

%преміїФОП
Ф

відросн

відрпр


  

100

%преміїФОП
Ф

грАдопосн

грАпогодпр


  

100

%преміїФОП
Ф

грБдопосн

грБпогодпр


  

 
 
 
 
 

30% 

 
 

2445,88 
 
 

265,42 

 
 
 
 
 
 
 

127,44 

 
 

2445,88 
 
 

265,42 
 

127,44 

 Всього додатковий фонд оплати 
праці  

4831,74 211,12 5042,86 

3. Заохочувальні і 
компенсаційні виплати:              

100

%виплатФОП
Ф

робвиросн

робвиробвипл


     

100

%виплатФОП
Ф

грБдопосн

грБдопвипл


  

 
 
 

20% 

 
 

1807,53 

 
 
 
 
 

84,96 

 
 

1807,53 
 
 

84,96 

 Всього заохочувальні і 
компенсаційні виплати 

1807,53 84,96 1892,49 

 Всього річний фонд оплати праці: 

виплдодоснрічн ФФОПФОПФОП   

15676,91 720,87 16397,78 

 
Заохочувальні та компенсаційні виплати визначаються в виді % від 

ФОПосн. 

Якщо на площі цеху крім проектуємого потоку розташовані ще 

декілька аналогічних потоків, то доцільно в таблиці 3.5 привести 

штати і розрахувати фонд оплати праці керівників і спеціалістів для 

всього цеху, а потім визначити їх чисельність і фонд оплати праці, що 

приходяться на проектуємий потік. 
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 3.2.4 Зведений план по персоналу і оплаті праці 

 

Таблиця 3.7 Зведений план з праці 

№ Показники Одиниця 
виміру 

Величина 
показника 

1. Випуск продукції в натуральному виразі:   

    - в зміну пар 480 

    - за рік пар  224160 

2. Річний випуск товарної продукції тис.грн. 365376,32 

3. Чисельність промислово-виробничого 
персоналу (ПВП): 

  

3.1 Робітників-відрядників (списковий склад) чол. 88 

3.2 Допоміжних робітників групи А чол. 8 

3.3 Допоміжних робітників групи Б чол. 4 

 Всього робітників чол. 100 

3.4 Керівників, спеціалістів чол. 5 

 Всього ПВП чол. 105 

4. Річний фонд оплати праці:   

4.1. Виробничих робітників тис.грн. 15676,91 

4.2. Допоміжних робітників групи Б тис.грн. 720,87 

4.3. Керівників і спеціалістів тис.грн. 1753,8 

 Всього тис.грн. 18151,58 

5. Виробіток на одного явочного робітника в 
день в натуральному виразі: 

допвідряв

ден
ден

NN

Р
В


 , 

де Рден – денний випуск продукції в натураль-
ному виразі, пар; 
    Nяв.відр, Nдоп – явочна чисельність робітників-
відрядників і допоміжних робітників. 

 
 
 
 

пар 

 
 
 
 

9,6 

6. Виробіток на 1 робітника ПВП в 

натуральному виразі в день: 

ПВП

ден

ден
N

Р
В  ,    

де Nпвп – чисельність промислово-виробничого 

персоналу потоку 

 

 

пар 

 

 

 

9,14 

7. Середньомісячна заробітна плата одного 
робітника ПВП: 

12


ПВП

ПВП
міссер

N

ФОП
З  

 
 

тис.грн. 

 
 

14,41 

8. % механізації праці % 74,07 
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 3.3 Собівартість, прибуток і рентабельність 

продукції 

 

 Повна собівартість продукції включає наступні статті витрат: 

- прямі матеріальні витрати; 

- прямі витрати на оплату праці; 

- витрати на збут. 

 

 3.3.1 Розрахунок вартості основних матеріалів 

 

Таблиця 3.8 Розрахунок вартості основних матеріалів 

Н
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В
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т

е
р
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л
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а
 

о
д
н
у
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а
р
у
, 

г
р

н
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1 2 3 4 5 6 7 8 

Деталі  заготовки верху взуття 

Комплект 

зовнішніх де-

талей верху 

ялівка  

х.м.д. 

дм2 17,872 73 24,48 7,90 193,41 

Комплект шкі-

ряної підкладки 

підкладко-

ва шкіра 

дм2 18,018 74 24,35 8,50 206,96 

Підзведення пінополіуре
тан 

дм2 0,589 75 0,79 2,80 2,21 

Підносок термоплас-
тичний 

матеріал 

дм2 0,902 77 1,17 5,28 6,19 

Всього вартість деталей верху - - - - 408,77 

Деталі  заготовки низу взуття 

Простилка картон ПР дм2 1,417 78 1,82 3,50 6,37 

Всього вартість деталей низу 
 

- - - - 6,37 
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Закінчення таблиці 3.8 

Покупні готові деталі 

Вузол: основна 
устілка+ 
напівустілка+ 
геленок 

картон СОП 
картон ПСП 
метал 

 
пар 

 
1 

 
- 

 
- 

 
105,0 

 
105,0 

 Підошва  ТЕП пар 1 - - 380,0 380,0 

Пряжка метал пар 1 - - 10,0 10,00 

Всього вартість покупних готових деталей - - - 495,00 

  

 Норма брутто матеріалу (Sбр) визначається на основі чистої площі 

деталей (Sнетто) та проектуємого % використання матеріалу (Р) за 

формулою: 

                                                                        нетто
бр

S ×100
S =

Р
                                                                   (3.14) 

 Вартість матеріалів на одну пару визначається множенням норми 

брутто на одну пару на планову ціну одиниці виміру матеріалів. 

 

3.3.2 Вартість фурнітури і допоміжних матеріалів 

  

 Вартість фурнітури і допоміжних матеріалів на одну пару взуття 

приймається за даними діючого підприємства з врахуванням їх більш 

раціонального використання (величину зменшення можна прийняти в 

розмірі 5-6%) в сумі 45,51 грн. 
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3.3.3 Вартість обробки  

 

Основна заробітна плата виробничих робітників. Сума витрат по цій 

статті складається із основної заробітної плати виробничих робітників на 

одну пару взуття в швейно-пошивочному, розкрійному і вирубочному цехах: 

                               
осн осн шв-пош осн розк осн вирЗП = ЗП + ЗП + ЗП                            (3.15) 

оснЗП = 40,32+8,06+6,05 = 54,43   грн. 

    

 Основна заробітна плата виробничих робітників в розкрійному і 

вирубочному цехах приймаються за даними підприємства, а в швейно-

пошивочному цеху визначається за формулою:      

                                                    
осн вироб роб

осн шв-пош

річн

ФОП
ЗП =

Р
,                                               (3.16) 

осн шв-пош

9037640
ЗП = = 40,32

224160
 грн. 

 Додаткова заробітна плата:        

                                   осн
дод

ЗП ×%дод
ЗП =

100
,                                       (3.17) 

дод

54,43×60
ЗП = = 32,66

100
 грн. 

 Відрахування на соціальні потреби: 

                              осн дод
соц

(ЗП + ЗП )×% відрахувань
В =

100
,                        (3.18) 

де % відрахувань – діючий % відрахувань на соціальні потреби. 

             
соц

(54,43 + 32,66)× 22
В = =19,16

100
 грн. 

Вартість палива і енергії на технологічні потреби: 

                                       осн
пал

ЗП ×% ВПЕ
В =

100
,                                  (3.19) 

де % ВПЕ - % витрат на паливо і енергію (за даними підприємства). 
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пал

54,43×10
В = = 5,44

100
 грн. 

Загальновиробничі витрати - це витрати на управління, виробниче 

і господарське обслуговування в межах цеху: 

                                              осн
зв

ЗП ×% ЗВВ
В =

100
,                                   (3.20) 

де % ЗВВ - % загальновиробничих витрат (за даними підприємства). 

 
зв

54,43×170
В = = 92,53

100
 грн. 

Адміністративні витрати - це витрати на управління, виробниче і 

господарське обслуговування на рівні підприємства: 

                                                                     осн
а

ЗП ×%АВ
В =

100
,                                            (3.21) 

 де % АВ - % адміністративних витрат (за даними підприємства). 

 
,

,а

54 43×130
В = =70 76

100
 грн. 

 Витрати на збут - ці витрати визначаються від виробничої 

собівартості: 

                                                
вир

вз

С ×%ВЗ
В =

100
  ,                                        (3.22) 

де %ВЗ - % витрат на збут (за даними підприємства); 

Свир - виробнича собівартість (по даним таблиці 9).  

вз

1159,87 × 2
В = = 23,2

100
 грн. 
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 3.3.4 Планова калькуляція собівартості однієї пари 

взуття 

 

Таблиця  3.9 Планова калькуляція собівартості однієї  пари взуття 
 

№ Найменування статей витрат Сума витрат по 

статтям, грн. 

Структура 

собівартості, % 

1. Прямі матеріальні витрати:   

 - для верху взуття 408,77 - 

 - для низу взуття 6,37 - 

 - покупних готових деталей 495,0 - 

 - допоміжних матеріалів 45,51 - 

 Всього прямі  матеріальні 

витрати 

955,65 76,22 

2. Прямі витрати на оплату праці:   

 - основна заробітна плата 

виробничих робітників 

54,43 4,34 

 - додаткова заробітна плата  

виробничих робітників 

32,66 2,6 

3. Інші матеріальні витрати на 

оплату праці: 

  

 - відрахування на соціальні потреби 19,16 1,53 

 - вартість палива і енергії на 

технологічні цілі 

5,44 0,43 

4. Загальновиробничі витрати 92,53 7,38 

 Всього виробнича собівартість 1159,87 - 

5. Адміністративні витрати 70,76 5,64 

6. Витрати на збут 23,2 1,85 

 Повні (загальні) витрати на 

одиницю продукції 

1253,83 100 
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 Витрати на 1 грн. товарної продукції (коп/грн): 

                                          пр

на1грнТП

опт

С
В = ×100

Ц
,                                    (3.23) 

,

,
на1грнТП

1253 83
В = ×100 = 76,92

1629 98
 

 Матеріаломісткість продукції, грн.: 

                
м

опт

Вартість матеріалів на одиницю продукції
М =

Ц
,                (3.24) 

,

,
м

955 65
М = = 0,59

1629 98
 

   Прибуток визначається як різниця між товарною продукцією і 

собівартістю цієї продукції за рік: 

                                                 Пр =ТП -С річна                                            (3.25) 

, , ,Пр = 365376 32 - 281058 53 = 84317 8  тис. грн. 

                                                                  
проектна

1пари річнС річна = С × Р ,                                   (3.26) 

, ,С річна =1253 83×224160 = 281058 53  тис. грн. 

 Рівень рентабельності продукції:  

                                                
прод

Пр
Р = ×100%

С річна
,                                  (3.27) 

,

,
прод

84317 8
Р = ×100% = 30%

281058 53
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3.4 Техніко-економічні показники проекту 

 

Таблиця 3.10  Техніко-економічні показники проекту 

 

Показники Одиниця 

виміру 

Абсолютна величина 

показників по проекту  

Випуск взуття за зміну 
пар 480 

Чисельність промислово-

виробничого персоналу 

чол 105 

Продуктивність праці одного 

робітника ПВП за день 

пар 9,14 

Трудомісткість 100 пар взуття год  87,53 

Середньомісячна заробітна 

плата одного робітника ПВП 

грн 1410 

% механізації праці % 74,07 

Собівартість однієї пари 

взуття 

грн 1253,83 

Витрати на 1 грн товарної 

продукції 

коп/грн 76,92 

Прибуток на одну пару взуття грн 376,15 

Рентабельність продукції % 30 

Знімання продукції з одиниці 

виробничої площі в зміну 

пар/м2 1,42 

 

   зм

пот

Р
Знімання продукції з одиниці виробничої площі =

S
,                (3.28) 

де Рзм – випуск взуття за зміну; 

    Sпот – площа проектуємого потоку. 

 

   Висновок: таким чином, в результаті впровадження нової техніки, 

більш досконалої технології, удосконалення організації виробництва та 

умов праці продуктивність праці становить 9,14 пар, собівартість 

продукції  1253,83 грн., що обумовило отримання прибутку 376,15 грн. з 

одиниці продукції з рентабельністю 30%.  
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      4 Охорона праці та навколишнього середовища 
 

Вступ  

 У відповідності зі статтею 15 Закону України «Про охорону праці», 

на підприємстві кожен роботодавець створює службу охорони праці. 

Мета її створення – організація дотримання різноманітних заходів, які 

спрямовані на запобігання нещасних випадків, професійних захворювань, 

аварій на виробництві. Функціями служби охорони праці є проведення з 

працівниками вступного інструктажу, інформування їх щодо основних 

норм актів законодавства про охорону праці, пропагування безпечної 

праці. 

 Сумісні дії роботодавця і підлеглих йому служб повинні бути 

направлені на виконання вимог законодавства України в області 

охорони праці, для створення безпечних і здорових умов праці. 

 Для будь-якого підприємства головною метою виробничої безпеки 

має стати запобігання нещасних випадків і професійних захворювань 

працівників. З метою забезпечення належного стану охорони праці на 

виробництві роботодавець повинен систематично проводити 

контроль за безпекою робочих місць, перевіряти їх стан безпеки, 

контролювати використання небезпечних матеріалів і речовин, машин, 

механізмів, устаткування підвищеної небезпеки, виконання робіт 

підвищеної небезпеки тощо. 

 Працівники також повинні відповідально ставитись до охорони 

праці, знати та виконувати вимоги, визначені нормативною 

документацією 

4.1 Аналіз умов праці та забезпечення безпеки при виконанні 

основних видів робіт на об’єкті дипломного проектування. 

 В проєкті розроблена технологія виготовлення жіночих туфель в 

виробничому цеху взуттєвого підприємства. 
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 Враховуючи характер технологічних процесів і умов праці, виконано 

аналіз виробництва і встановлені небезпечні та шкідливі чинники. 

На сучасних високомеханізованих взуттєвих підприємствах ряд 

виробничих процесів ( розкрій, шліфування деталей, швейні роботи, 

тощо) супроводжуються інтенсивним середньо частотним шумом 

понад 90 і 100 дБ. Ряд машин передає рукам працюючих низькочастотну 

вібрацію з великими амплітудами. Розкрій підкладки, шліфування та інші 

операції супроводжуються значним виділенням пилу. Вживані у 

виробництві хімічні речовини виділяються в повітря цеху у вигляді парів. 

Операції, що супроводжуються виділенням парів, забезпечуються 

місцевою вентиляцією, а джерела тепловиділень – термоізоляцію. 

 В якості вихідних матеріалів у взуттєвій промисловості, крім 

натуральної шкіри , використовуються штучні матеріали: підошва, 

пластики, штучне хутро та ін. Для з’єднання деталей взуття 

застосовують різні види клейових матеріалів: розчини каучуку в 

органічних розчинниках, латекси синтетичних канчуків і синтетичні 

смоли. 

Багато машин, які використовуються у взуттєвій 

промисловості, є джерелами шуму і вібрації. 

Для створення безпечних і здорових умов праці необхідно: 

- усунення найбільш токсичних розчинників: 

- укриття місць виділення парів, газів і пилу з обладнанням 

витяжної вентиляції; 

- використання механізмів і пристосувань, що виключають 

контакт рук з дратівливими речовинами; 

- попередні та періодичні медогляди осіб; 

- медико-санітарне обслуговування працюючих з урахуванням 

переважного використання у взуттєвій промисловості праці жінок. 
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4.2 Розробка заходів з охорони праці 

 

4.2.1Виробниче середовище 

Вибір виробничого приміщення визначається технологічним 

процесом. Згідно з санітарними нормами СН245-71 об’єм та площа 

виробничого приміщення на одного працюючого повинні бути не менше 

ніж 15 м3 та 4,5 м2 відповідно. Висота виробничих приміщень повинна 

бути не менше 3,2 м. Стеля побілена, стіни пофарбовані матовою 

фарбою. Поли у всіх приміщеннях повинні бути рівні, неслизькі, без щілин. 

Освітлення виробничих приміщень і робочих місць повинно 

відповідати ДБН В.2.5-28:2018 «Природне ы штучне освытлення». 

Штучне освітлення - загальне  і місцеве, для освітлення всієї площі 

приміщення і певного робочого місця. Рекомендовано використовувати 

електролампи газорозрядні, типу ЛБ. 

Стан повітря робочої зони в виробничому приміщенні називають 

мікрокліматом, який визначається такими параметрами: температура 

повітря, відносна вологість та тепловим вимірюванням. Мікроклімат 

нормується в залежності від теплових характеристик, категорії робіт 

по важкості і періоду року. 

 Оптимальні норми мікроклімату – температура повітря – 18-24℃, 

вологість – 40-60%, швидкість руху повітря – 0,1-0,2 м/сек. Для 

покращення стану повітря в виробничих приміщеннях, очищення його від 

забруднення, для створення відповідних нормам параметрів 

мікроклімату використовують системи вентиляції.  В приміщеннях 

взуттєвих підприємств обладнують наступні системи вентиляції: 

- на виробничих дільниціх по складанню взуття – загально 

обмінну, з видаленням повітря із верхньої та нижньої зони приміщення; 

- в швейно-пошивочних  цехах використовують вентиляційні 

шахти, на шкідливих операціях – місцеву вентиляцію. 
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Основні нормативні документи – це санітарні норми та 

стандарти безпеки праці. Загальні вимоги безпеки визначаються 

НПАОП 19.3-01-08 «Правила охорони праці при виробництві взуття». 

4.2.2 Безпека праці 

 Технологія збирання взуття визначається конструкцією моделі, 

методами кріплення і матеріалами низу взуття. 

  Загальна безпека – виключена можливість попадання рук або одежі 

робітника в рухомі частини.  Рухомі частини транспортера повинні 

мати огородження, пускові прилади зосереджують на місці запуску 

виробів. Для відключення електроприводу  повинно бути передбачено 

дублююче  зупиняюче обладнання, яке встановлюють на постійних 

робочих місцях. 

                В усіх технологічних процесах передбачають захист 

працівників від можливої дії небезпечних та шкідливих виробничих 

факторів, зазначених у ГОСТ 12.0.003 – 74. Органи управління 

обладнанням  - кнопки, рукоятки – потрібно розміщувати на висоті в 

межах 0.8-1.6 м під час роботи стоячи і 0.6-1.2 м – під час роботи сидячи, 

таким чином, щоб забезпечити легкий доступ до них.  

                Конструкції і розміщення аварійних вимикачів і кнопок 

дистанційного управління обладнанням повинні забезпечувати   

можливість використання їх з будь-якої робочої позиції. 

Усі поверхні робочих місць повинні унеможливлювати травмування 

працюючих. Робочі місця для обслуговування пресів повинні бути 

приближені до антрометричних даних робітника. 

                 Дотримання правил безпечної роботи на цих виробництвах має 

величезне значення. 

4.3 Пожежна безпека  

  Забезпечення пожежної безпеки – це один із важливих напрямків щодо 

              охорони життя та здоров’я людей, національного багатства 
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і навколишнього середовища. 

  Основними причинами пожежі є: необережне поводження з вогнем, 

незадовільний стан електротехнічних установок і невиконання правил їх 

експлуатації, несправність виробничого обладнання і порушення режимів 

технологічних процесів, порушення правил пожежної безпеки. 

   До засобів гасіння пожежі відносяться внутрішні пожежні водопроводи 

(крани - ПК), вогнегасники (вуглекислотні та порошкові), сухий пісок 

тощо. 

   В будівлях пожежні крани встановлюють в коридорах, на майданчиках 

сходових кліток. Кожний пожежний кран укомплектований пожежним 

рукавом і розміщений у відповідних ящиках, які знаходяться на висоті 

1,35 м від полу. 

  Для гасіння пожеж на початкових стадіях широко застосовуються 

вогнегасники. У виробничих приміщеннях це головним чином 

вуглекислотні вогнегасники, достоїнством яких є висока ефективність 

гасіння пожежі, збереження електричного устаткування. 

Розташовують вогнегасники на видних місцях, на висоті не більше як 

1,5 м від полу. 

   Виробничі приміщення мають запасні виходи. Двері повинні мати 

освітлений надпис «Запасний вихід». План евакуації вивішується на 

видному місці у основного виходу із приміщення. 

4.4 Охорона навколишнього сережовища 

Головним завданням на найближчу перспективу є запобігання 

збільшенню рівня забруднення та виснаженню природних об'єктів. 

 Розв'язання проблем техногенно-екологічної безпеки потребує: 

 здійснення перебудови техногенного середовища, технічного 

переозброєння виробничого комплексу на основі впровадження 

новітніх наукових досягнень, енерго- і ресурсозберігаючих 

технологій, безвідходних та екологічно безпечних технологічних 
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процесів, застосування відновлюваних джерел енергії, розв'язання 

проблем знешкодження і використання всіх видів відходів; 

 налагодження ефективного екологічного контролю за науково-

дослідними роботами із створення об'єктів штучного походження, 

їх проектуванням, будівництвом та функціонуванням з метою 

управління техногенними навантаженнями, раціональним 

використанням природних ресурсів і розміщенням продуктивних 

сил; 

 проведення класифікації регіонів України за рівнями техногенно-

екологічних навантажень, створення карт техногенно-екологічних 

навантажень; 

 розробки методології визначення ступеня екологічного ризику для 

довкілля, обумовленого техногенними об'єктами; 

 проведення досліджень з метою створення системи моделей 

моніторингового контролю за об'єктами спостережень у 

промисловості, енергетиці, будівництві, транспорті і сільському 

господарстві. 

 Шкіряно-взуттєва промисловість після текстильної є 

найважливішою підгалуззю легкої промисловості і одна з основних 

забруднювачів навколишнього середовища. Основний техногенний тиск 

вона чинить на водні середовища. Стічні води містять вовну, кров, 

жири, сульфати, сульфіди, хлориди, хромати, луги, кислоти тощо. 

 Осад стічних вод шкіряних підприємств складається з великої 

кількості завислих речовин. У ньому містяться хром, жир, сульфати, 

сульфіди, бактеріальні та біологічні забруднювачі. Через присутність 

великої кількості важкоокислюваних органічних речовин стічні води 

можуть загнивати. 

 У разі недосконалості санітарно-технічних пристроїв у повітря 

потрапляють пари бензину, ацетатів, ацетону, хлоропрена, аміак, 
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формальдегід, окис вуглецю, сірчистий газ. 

 Процес гарячої вулканізації супроводжується утворенням складного 

комплексу продуктів термоокислювальної деструкції гумових сумішей 

(пари стиролу, окис вуглецю, сірчистий газ і ін), особливо у разі вмісту в 

них порообразующих інгредієнтів. 

  Механічна обробка шкір і гуми супроводжується виділенням пилу. 

Несприятливим фактором є контакт шкіри рук працюючих з 

органічними розчинниками, смолами, каучуками. Багато машин, які 

використовуються в взуттєвої промисловості, є джерелами шуму і 

вібрації. Професійними захворюваннями є дерматити та екземи і 

порушення нервово-м'язового апарату верхніх кінцівок. 

 Профілактика: 

 усунення найбільш токсичних розчинників (бензолу); укриття місць 

виділення парів, газів і пилу з обладнанням витяжної вентиляції; 

  використання механізмів і пристосувань, що виключають контакт 

рук з дратівливими речовинами;  

 попередні та періодичні медогляди осіб у відповідності з чинним         
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Висновки 

В дипломному проєкті спроектовано потік складання жіночих 

туфель з черезпідйомним ременем стилі Мері Джейн на формованій 

підошві з ТЕП, для ношення жінками молодого та середнього віку в 

весняно-осінній період, клейового методу кріплення зі змінним завданням 

360 пар. 

Для виробництва жіночих туфель з черезпідйомним ременем в 

стилі Мері Джейн, використовується високопродуктивне обладання 

німецького виробницта - для з’єднання деталей верху у заготовку та 

складання взуття.  

Так як взуття, яке проєктується в дипломному проєкті на 

високому підборі, використано двопозиційне затягування верху взуття: 

- обтяжка і затяжка носково - пучкової частини заготовки верху 

взуття на клей-розплав; 

- клейове затягування п’ятково - геленкової частини заготовки з 

одночасним затягуванням п’яткової частини а текси. 

Перед складанням всі деталі максимально підготовлені, за 

рахунок впровадження нової технології, яка передбачає підготовку 

деталей верху до складання в окремих підготовчих цехах.  

В дипломному проєкті використані готові покупні деталі та 

вузли низу (підошва, вузол основної устілки), що дозволяє виключчити 

обробку низу. 
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Назва 

К
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Примітка 

    Документація   

       

    Дипломний проєкт   

       

А1   ВВ 21. 02 000.02 ДП ГЧ План цеху   

       

   Ділянка складання заготовок   

  1,8,13,15 тип 049.0/1 Schon Стіл робочий 4  

  1 Візок  1  

  2 ПУ Пульт керування    

    конвеєра 1  

  3 СОМ42 FM Машина для загинання  3  

    країв деталей   

  4 244-750/01 Pfaff Швейна машина для 2  

    зістрочування деталей   

    дворядним швом   

  5 483-G-944 Pfaff Швейна машина для 1  

    зістрочування деталей   

    однорядним швом   

  6,9 1471-Е Pfaff Швейна машина для  3  

    строчіння з одночасним   

    обрізанням  надлишків   

  7 тип 839 Schon Стіл з витяжкою і 1  

    підсушкою   

  10 СОМ 460 Schon Машина для дублювання 2  

    деталей   

  11 01337/Р1 Svit Машина для пробивання  2  

    отворів   

  12 01209/Р1 Svit Машина для вставки  1  

    хольнітенів   

  14 СА 69  Schon Машина для з’єрошування 2  

    підкладки   

  15 тип 612  Schon Стійка-візок 1  

Зм. Арк. № документа Підпис Дата 
 

Лист 

 

Розробив Є. Іваненко 

Керівник 
 

В. Касаджик  

Н. контр.  В. Петрашова 

Затвердив П. Кузнецова  

ВВ 21. 02 000. 00 ДП ПЗ 

 
Літ. Листів  

ВСП ОТФК ОНТУ 

гр. ВВ-21 

 

  

 
План цеху 

 

 

1 
 

3 
 

 У  
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Позначення Назва 

К
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Примітка 

   Ділянка складання взуття   

  16,37 
PMB-V Машина для чищення  3  

    взуття   

  17 
186 Машина для прикріплення  2  

   
 устілок до колодок    

  18 
Тип 612 Стійка-візок 1  

  19,23,35 
38 тип 049.0/1 Schon Стіл робочий 4  

  20 
1005/2 Машина для попереднього 1  

   
 формування п’яткової   

   
 частини заготовки   

  21 
6300FG Машина для обтягування  3  

   
 та затягування носково-    

   

 
пучкової частини 
заготовок 

  

  21 
331KB/1 Камера для зволоження 3  

  22 
6400TC Машина для затягування  2  

   
 геленкової  частини   

   
 заготовок з одночасним   

   
 затягуванням  п’яткової   

    частини тексами   

  24 
ASF-3 Машина для формування 1  

   
 п’яткової частини сліду   

  25 
14 C Машина для скуйовдження 2  

   
 затяжної кромки   

  26 
333B Установка для  волого- 1  

   
 теплової обробки взуття   

  27 
Тип 836 Стіл з витяжкою 1  

  28 
Стелаж-візок Стелаж для зберігання  1  

   
 деталей   

  29,30 
1066 Машина для нанесення  2  

   
 клею на слід взуття   

  29,30 
333Е Сушило вертикальне 2  

  31 
523N-52 Пристрій для активації 3  

   
 клейових плівок   

  32 
4630M Прес для приклеювання  3  

Зм. Арк. № докум. Підпись Дата 

Арк. 

2 ВВ 21. 02 000. 00 ДП ПЗ 
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    підошов   

  32 
СЖ-4   Стелаж для зберігання  3  

   
 взуття   

  33 
148 S Машина для знімання  1  

   
 взуття з колодок   

  34 
182 Установка для  1  

   
 розпилення   

   
 фарби на взуття   

  36 
1016 FL Машина для  1  

   
 намащування   

   
 деталей клеєм   

  39 
Тип 910 Стіл для упакування  2  

    взуття   

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

Зм. Арк. № докум. Підпись Дата 

Арк. 

3 ВВ 21. 02 000. 00 ДП ПЗ 
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Розроб.

Керівник

Н.контр.
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В. Касаджик 
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П. Кузнецова 

Літера Вага Масштаб

Аркуш 2 Аркушів   2

ВСП “ОТФК ОНТУ”
гр. ВВ-21

ВВ 21. 02 000. 02   ДП  ГЧ
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