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В першому розділі дипломного проєкту проведено дослідження факторів, 

що впливають на прилягання туфель «лодочка» до стопи, та утримання на 

стопі,оскільки це взуття утримується на стопі за рахунок напруги верхнього 

канта, без використання будь-яких додаткових закріплень. Основна задача 

конструкції полягає в тому, щоб забезпечити зручність та елегантність взуття 

одночасно.  

В роботі пропонується асортимент дівочих туфель, розроблений у 

відповідності з темою дипломного проєкту. 

Із представленого асортименту здійснена детальна розробка дівочих 

туфель на шнурівці, які спроєктовані, та пропонуються до впровадження на ПП 

„Гофра” (м. Хмельницький). З представленого асортименту здійснюється 

детальна розробка ще двох моделей, а саме: туфель, що  не мають спеціального 

закріплення на стопі і туфель «лодочка» з відрізними деталями. 

Модель дівочих туфель на шнурівці, яка пропонується до впровадження, 

та модель дівочих туфель «лодочка» з відрізними деталями пропонується 

проектувати за методикою італійської школи моделювання АРС Суторія, а 

модель дівочих туфель без спеціального закріплення на стопі – за копіювально-

графічною методикою. Розроблені моделі пропонується виготовляти на плоскій 

підошві однієї конструкцї – в замок із каблуком, які пропонується обробляти у 

плоскому вигляді. 

Для моделі дівочих туфель на шнурівці з допомогою ЕОМ в графічному 

редакторі Auto CAD отримана серія шаблонів деталей верху та основної устілки 

і одночасно виміряні площі деталей серії. 

Розроблена конструкторська документація, що супроводжує процес 

виготовлення, і складено паспорт моделі дівочих туфель, що пропонуються до 

впровадження. 

В технологічній частині дипломного проєкту обґрунтований і 

розроблений технологічний процес складання заготовки дівочих туфель на 

шнурівці. 

В проєкті здійснений розрахунок матеріаломісткості та собівартості 

моделі дівочих туфель на шнурівці на основі статей калькуляції. Розрахована 

відпускна ціна пари туфель на шнурівці. 
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ВСТУП 
 

Розвиток легкої промисловості в Україні має особливе соціальне значення, 

оскільки вона забезпечує найнеобхідніші життєві потреби людини. Водночас 

економічне зростання цього сектору є важливим чинником розвитку і зростання 

всієї вітчизняної економіки. 

Компанія Pro-Consulting проаналізувала стан ринку одягу та взуття в 

Україні за 2018-2022 роки, що дало можливість оцінити  зміни, що сталися в 

легкій промисловості за останні 5 років, та побачити тенденції розвитку ринку. 

Криза 2014-2015 років спонукала населення України до збільшення 

витрат на одяг, взуття та товари не першої необхідності, що стало поштовхом 

для розвитку ринку галузі. В результаті на український ринок зайшли світові 

бренди, і вже у 2019-20 роках понад 50 % ринку одягу та взуття в Україні 

належало світовим торговим операторам. Загальна вартість цього ринку 

оцінювалася в 60 млрд грн.  

Значно вплинула на стан ринку пандемія Covidу 2020 року. 

Запроваджений в світових масштабах карантин суттєво вплинув на заробітки 

людей, оскільки велика їх частка втратила роботу, частина втратила прибутки в 

зв'язку із запровадженням обмежувальних заходів. Кількість населення, 

спроможного витрачати гроші на одяг та взуття знову скоротилася.  

Однак, більш затребуваними стали: зручний і практичний одяг та взуття 

для дому, а також спортивний одяг та взуття, інтерес до якого зріс і є світовою 

тенденцію до сьогоднішнього дня. Ці категорії товарів легкої промисловості, 

привернувши до себе увагу, зберегли та розвинули підприємства, які його 

виготовляють і в Україні. 

Початок війни та її продовження призвели до зниження частки 

імпортованої продукції на ринку України на 60 %. Багато відомих брендів 

закрились одразу ж після початку бойових дій. Станом на січень 2023 року і до 

цих пір так і не відновили своєї роботи [1]. Проте, дефіцит імпортного одягу - 

це сприятливі умови для нарощування потенціалу українських виробників. Але, 

все одно спостерігається зниження попиту через: падіння доходів людей; зміну 

пріоритетів; міграцію українців через війну.  

Автори [1] визначили фактори, які впливають на попит щодо одягу та 

взуття: 
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1. Економічна криза, падіння купівельної спроможності населення 

України, які пов’язані з війною. 

2. Міграція населення. 

3. Високі ввізні мита на імпортний одяг. 

4. Високі орендні ставки[1].  

В Україні є проблема задоволення попиту на одяг і взуття із сегменту 

«швидкої моди». Економічна нестабільність та політична катастрофа сприяють 

тому, що у країні зростає попит на одяг та взуття низького цінового сегменту та 

на одяг і взуття, що були у вжитку. Зросли як поставки, так і попит на 

спортивний та аутдор одяг та взуття. Продовжує також розвиватися тенденція 

роширення онлайн-торгівлі. На довгостроковому відрізку, вірогідно, розвиток в 

цій галузі буде технологічним, можливо з залученням штучного інтелекту 

та/або доповненої реальності [1]. 

Попри все, вітчизняні дизайнери щосили намагаються просунути 

"українське" на світовому ринку, переконати, що ми можемо робити якісне 

взуття, одяг, аксесуари. Кращі українські взуттьовики пишуть "Зроблено в 

Україні", а на взутті, що експортується в Європу - а  "Made in Ukrаine". 

У довірі покупця до українського взуття наша перспектива. Тому 

українські взуттьовики бережуть репутацію у споживача і розкручують свої 

бренди, прикладаючи максимум зусиль для виготовлення якісного за усіма 

критеріями взуття.  

Сучасне взуттєве виробництво - це не швець з шилом і дратвою, це - 

високі технології, комп'ютерна графіка і системи автоматизованого 

проектування взуття, високотехнологічне устаткування і найсучасніші 

матеріали, які виготовляють найбільш розвинені країни і, звичайно ж, 

найвищий професіоналізм робітників і фахівців. У взуттєвій промисловості 

взагалі дуже важко прорахувати майбутній прибуток, тому що величезну роль 

грає уміння керівника. Для цього українські взуттьовики організовують та 

відвідують всілякі виставки, вивчаючи світові тенденції. Той каблук або 

колодка, які з'явилися на виставці в Італії, через рік знайдуть покупця в Києві, в 

Дніпропетровську або у Львові чи Харкові. Тому якщо взуттьовик не повезе 

туди своїх дизайнерів, він точно "пролетить в трубу". Він може скільки 

завгодно інвестувати, але якщо не виготовить те взуття, яке сподобається 

українському споживачу, то воно залишиться на складі.  
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Дипломний проєкт присвячений розробці асортименту та технологічного 

процесу виготовлення дівочих туфель для ПП «Гофра» (м. Хмельницький) 
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1 ДОСЛІДНО-ЕКСПЕРИМЕНТАЛЬНА ЧАСТИНА 

 

Вступ 

 

Яка відомо, туфлі "лодочка" – це втілення елегантності у світі жіночого 

взуття. Ця модель, яка не має пристосувань для закріплення на стопі і 

тримається лише за рахунок щільного прилягання верхнього канта, завойовала 

популярність як справжня класика. Туфлі "лодочка" вважаються не тільки 

модним аксесуаром, але й ключем до втілення мрії кожної жінки – бути 

поміченою. 

Незважаючи на витончений зовнішній вигляд, основним показником 

якості туфель "лодочка" є комфортність. Необхідно при проектуванні деталей 

цієї моделі враховувати правильне співвідношення форми та розмірів стопи з 

внутрішнім взуттєвим простором. 

Також конструкція повинна максимально використовувати опорні 

площини стопи, забезпечуючи раціональне функціонування стопи. Врахування 

форми та основних анатомічних точок стопи забезпечує відповідність взуття -

природній формі стопи без деформацій. 
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1.1 Огляд інформаційних джерел 

 

Взуття для сучасного життя визначається не лише естетичними 

властивостями, але й практичністю та забезпеченням відповідності 

антропометричним вимогам. Важливо, щоб взуття не лише виглядало стильно, 

але і відповідало співвідношенню доступної ціни та високої якості. Враховуючи 

те, що більшість людей обирає нове взуття кілька разів на рік, основним 

критерієм при проектуванні взуття є раціональність. 

Основною вимогою до взуття є його відповідність різних потребам і 

способу життя споживача. Взуття повинно бути не лише модним, але й 

функціональним, враховуючи різні ситуації та обставини. Комфорт та 

відповідність розмірів і форми стопи гарантують, що взуття буде приємним для 

носіння протягом тривалого часу. 

Особливу увагу слід приділяти також демократичній ціні, яка повинна 

йти в паралельно з високою якістю. Вибір взуття за доступною ціною не 

повинен впливати на його тривалість експлуатації та зовнішній вигляд. Якість 

матеріалів і технології виготовлення відіграють ключову роль у забезпеченні 

цих вимог. 

У підсумку, взуття для сучасного життя повинно бути не лише модним 

аксесуаром, але й забезпечувати комфорту та задоволення від щоденного 

носіння. Раціональність, відповідність розмірів та висока якість – це ті аспекти, 

які визначають конкурентоспроможність взуття для вимогливого споживача 

[1]. 

Стопа відіграє важливу роль у підтримці ваги тіла та розподілі 

навантаження під час процесу ходьби. Її анатомічні особливості визначають 

функціональність переднього та заднього відділів. П’яткова частина стопи, яка 

має більшу масу, під час руху приймає основне навантаження ваги тіла людини. 

У той час як передня частина, більш гнучка, відповідає за виконання різних 

функцій, необхідних для гнучкості. [2] 

Забезпечення основних характеристик анатомії та морфології стопи, а 

також її правильне функціонування, залежать від того, як раціонально 

врахована внутрішня форма взуття, особливо конструкція колодки, що є 

основою для подальшого проектування. При проектуванні її враховують дані 
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антропометричних досліджень стопи, щоб забезпечити правильне взаємодію з 

взуттям. [3] 

Основним критерієм визначення якості взуття є його комфортність, яка 

залежить від правильного відповідності форми та розмірів стопи внутрішньому 

взуттєвому простору. Хоча, варто зазначити, довжина взуття є основним 

параметром визначення розміру і, зазвичай, є єдиним фактором у виборі взуття 

відповідно до довжини стопи. 

Структура стопи визначається її функцією, оскільки цей орган є 

важливим для підтримки тіла та зручного пересування людини. З врахуванням 

цього розрізняють бічну і передню (присередню) частини стопи. Бічна частина 

відрізняється меншою кривизною і утворює значну опорну поверхню, тоді як 

передня частина є опуклою, забезпечуючи пружність та гнучкість стопи. 

Для кращого розуміння будови та функції стопи її розглядають як 

систему взаємодіючих склепінь. Ортопеди-травматологи виділяють п'ять 

поздовжніх склепінь, пов'язаних із кістками плесна, і одне поперечне склепіння. 

Найдовше і найвище з них – друге поздовжнє склепіння, внутрішня поверхня 

п'ятого склепіння має найбільшу ввігнутість. 

Складне розташування кісток у склепінні стопи підтримується 

численними гнучкими зв'язками та м'язами. Якщо взуття не спроектоване 

належним чином, це може призвести до деформації склепінчастої структури. 

Стопа може істотно змінити свою природну форму, особливо під час руху, що 

вимагає перенесення великих навантажень або тривалого стояння [ 4,5]. 

Зовнішню форму стопи визначає взаємне розташування кісток, м'язів, 

сухожиль та кровоносних судин. Нижню опорну поверхню стопи називають 

підошовною або плантарною, а верхню - тильною. Бічні поверхні поділяються 

на зовнішню (латеральну) та внутрішню (медіальну). За зовнішнім виглядом 

можна виділити два відділи стопи - передній і задній. Передній відділ 

складається з плесни та пальців, а задній утворений кістками передплесни. 

Особливо в області пальців, передня частина стопи є більш рухливою й 

вразливою порівняно з задньою частиною стопи. 

З'єднання першої плеснової кістки з великим пальцем у внутрішній 

частині стопи називається внутрішнім пучком, а сполучення п'ятої плеснової 

кістки з мізинцем у зовнішній частині - зовнішнім. У задній частині стопи, по 

боках, виділяються внутрішня та зовнішня щиколотки. Зовнішня щиколотка 
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розташована трохи нижче внутрішньої та ближче до п'ятки. Найширше місце 

стопи – передня частина. Шкіра та м'язово-жировий шар, що покриває опорну 

поверхню стопи, мають ключове значення для збереження її нормальної форми 

та функцій. Вони складаються з структури, формуючи міцну оболонку, яка 

утримує кістки у правильному положенні, а також забезпечує еластичність та 

змінюваність форми стопи у процесі руху. [6]. 

При розробці верхньої частини взуття важливо враховувати не лише 

зовнішні анатомічні особливості, але й внутрішню структуру стопи. З цією 

метою були проведені антропометричні виміри серед дорослого населення 

України. [7, 8]. 

Формування антропометричної бази даних для подальших досліджень 

включало вибіркове обстеження стоп окремих груп населення. Основою для 

антропометричних вимірювань стопи послужив принцип визначення 

положення характерних анатомічних точок у співідношенні до її довжини, що 

використовується у системі проектування взуття і колодок. Крім цього, була 

використана рентгенографія для візуалізації внутрішньої структури стопи. На 

рисунку 1.1 зображено рентгенограму стопи, при піднесенні на високий каблук 

жіночої середньотипової стопи.- 

Рентгенологічний метод дослідження стоп є одним із способів 

отримання важливої інформації про внутрішню будову та структуру кісток 

стопи. Цей метод використовує рентгеновські промені для створення 

зображення скелета, що дозволяє докладно вивчити кісткову структуру, а також 

оцінювати розташування та форму кісток у стопі. 

Процедура рентгенографії стопи включає розміщення стопи на 

рентгеновському плівці або сучасних цифрових сенсорах та направлення 

рентгеновських променів через неї. Отримане зображення відображає кісткову 

структуру, суглоби, а також може надати інформацію про стан суміжних 

тканин. 

Під час рентгенівського обстеження були застосовані принципи, 

запропоновані В.А. Фукіним при проектуванні внутрішньої форми взуття [9]. 

Ці принципи враховували ряд важливих аспектів: контур сліду стопи мав бути 

розташований на опорі; п'яткова частина стопи піднімалась на висоту каблука 

Нк; центр згину стопи ЗГ співпадав з серединою головки першої плеснової 

кістки; носкова частина стопи, в області фалангів пальців, піднімалась над 
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опорою на 0,09Дст для рівномірного розподілу навантаження між різними 

частинами стопи. Отже, у середині стопи забезпечувався так званий 

нейтральний базис ABC (рис. 1.1), що є важливе значення для майбутнього 

проектування внутрішньої форми жіночого взуття. 

 

 

 

Рисунок 1.1 - Внутрішня будова стопи при піднесенні на середній каблук 

 

На рисунку 1.1 видно, що при піднятті стопи на висоту каблука 40 мм 

спостерігається зсув основних анатомічних точок, що впливає на подальше 

проектування внутрішньої форми взуття. Комплексне переміщення м'яких 

тканин, сухожиль та судин на рентгенограмі свідчить про проблему 

раціонального розміщення контурів деталей з урахуванням анатомо-морфо-

функціональних особливостей стопи. 

Оскільки взуття, що не враховує форму стопи, може призводити до 

потовщення з'єднань деталей, утворення швів у місцях суглобів, наявності 

гострих країв, вузлів та прикрас, які тиснуть на судини, це може викликати 

болісні відчуття та деформації стопи. Тому врахування цих факторів стає 

надзвичайно важливим як у процесі проектування взуття, так і на етапі його 

виготовлення. 
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Рисунок 1.2 - Внутрішня будова стопи при піднесенні на високий каблук 

 

Підвищення п'яткової частини стопи на висоту 60 мм (рис. 1.2) 

призводить до значних змін у положення скелету стопи, як це було вказано 

раніше. Зокрема, місцезнаходження великогомілкової та малогомілкової кісток 

та блоку таранної кістки змінюється. Це вказує на необхідність розробки 

внутрішньої конструкції взуття з урахуванням положення не лише зовнішніх, 

але й внутрішніх елементів стопи. Неправильне розміщення стопи у взутті 

може призвести до порушення кровообігу, затримки кисню в організмі, що 

може викликати запаморочення або головний біль. 

Потовщення країв деталей верху, особливо на тильній стороні стопи, 

може спричинити концентрацію тиску в області клиноподібної кістки, а також 

дуже часто - травми шкіри в області щиколоток.  

Щільне прилягання верху взуття в області щиколоток може викликати 

біль і неприємності під час рухів. Нераціонально спроектовані внутрішні деталі 

взуття можуть негативно впливати на кровоносні судини, у деяких випадках 

спричиняючи стискання та некроз тканин. Обмеження рухів стопи може 
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викликати ослаблення м'язів та порушення їх функцій. Крім того, наявність 

різноманітних швів та декоративних елементів у носковій частині взуття, які 

розташовані без врахування анатомічної структури стопи, може спричинити 

опущення кісток плесни та розтягнення зв'язок стопи [10]. 

Туфлі "лодочка" відрізняються від існуючих конструкцій жіночого 

взуття тим, що утримання на стопі відбувається лінійним контуром верхнього 

канта та вирізу. У цій конструкції не використовується фурнітура, і вона 

утримується на стопі завдяки пружності і силі натягу крил жорсткого 

внутрішнього задника і верхнього канта заготовки. Тому побудову верхнього 

канта проводимо у формі прямої лінії, яка з'єднує точку висоти туфлі в 

п'ятковій частині з лінією вирізу союзки. Така конструкція не лише спрощує 

рівномірне розтягнення матеріалу по всій довжині канта під час формування, 

але й забезпечує щільне прилягання заготовки до стопи в готовому взутті [11]. 

У зв'язку з вищезазначеним, можна зазначити, що існує взаємозв'язок 

між глибиною туфель і висотою каблука колодки. При цьому, висота каблука 

визначає ступінь згинання і розгинання стопи в плюсно-фаланговому 

зчленуванні під час експлуатації взуття. Ця ступінь є найбільшою у взутті з 

низьким каблуком і поступово зменшується при збільшенні висоти каблука, 

досягаючи мінімуму. 

З огляду на це, туфлі "лодочка" з низьким каблуком будуються з 

однаковою висотою сторін, які є достатньо глибокими для забезпечення 

ефективного прилягання та утримання туфель на стопі під час експлуатації. 

При збільшенні висоти каблука може відбуватися послідовне зниження ліній 

верхнього канта в області п'яткової частини. У цьому випадку внутрішня 

сторона моделі повинна знаходитися вище, ніж зовнішня. Такий підхід сприяє 

створенню естетичного зовнішнього вигляду туфель та кращого прилягання 

внутрішньої сторони верху до стопи. Неврахування цього принципу може 

призвести до погіршення якостей експлуатації та зовнішнього вигляду, 

оскільки знижений край може не ефективно прилягати до стопи, а різницю буде 

видно, особливо зі збільшенням висоти каблука. 

Вимоги щодо підняття внутрішньої сторони (до 5 мм) визначаються з 

урахуванням особливостей конструкції, що проектується, характеристик 

матеріалів, форми та розмірів колодки, висоти каблука, методів формування та 

інших факторів. 
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У випадку моделей з асиметричним вирізом і, відповідно, різною 

висотою сторін, при поетапному збільшенні висоти каблука і одночасному 

зменшенні глибини туфель "лодочка" в геленочній частині виникає потреба у 

невеликому підвищенні висоти туфель в п'ятковій частині (приблизно на 3-4 

мм), порівняно з висотою, котра вказана в нормативах. 

Описана конструкція туфель "лодочка" має декілька особливостей, які 

сприяють покращенню охоплення п'яткової частини стоп у готовому взутті. 

Також важливо відзначити залежність між розмірами довжини моделі і колодки 

в конструктивному вирішенні. Колодки мають різну форму бокових поверхонь: 

зовнішня - довша, внутрішня - коротша. Побудова моделі туфель "лодочка" з 

врахуванням цієї різниці в довжині крил та розмірів бокових розгорток сприяє 

правильній посадці заготовки на колодці, зокрема встановленню заднього 

зовнішнього ременя або шва без перекосів. Ця побудова також дозволяє 

економіти матеріали, оскільки модель верху туфель "лодочка" часто 

конструюється у вигляді розрізної, а не цільної конструкції. 

У випадку повсякденного взуття, модель туфель «лодочка» зазвичай 

розчленовується на три частини: носкову деталь та два відрізних крила. Щодо 

модельного взуття, то воно зазвичай складається з двох частин: деталі, яка 

об'єднує носкову частину і зовнішнє крило, і внутрішнього відрізного крила. 

З'єднання деталей з внутрішньої сторони модельного взуття є доцільним 

не лише з естетичного погляду, оскільки лінія з'єднання стає менш помітною, 

але і для збереження єдності лінії вирізу і верхнього канта. Остаточне 

розташування лінії поділу деталей встановлюють враховуючи конфігурацію 

самих деталей [12]. 

 

1.2 Постановка задачі досліджень 

 

Актуальність теми полягає в дослідженні взаємозв'язку між положенням 

верхнього канта туфель "лодочка" та підняттям п'яткової частини. Ці туфлі є 

постійним елементом жіночого гардеробу завдяки їхній універсальності. Вони 

легко поєднуються з різними видами одягу та аксесуарами, чи джинси чи 

елегантна коктейльна сукня. 

Це взуття утримується на стопі за рахунок напруги верхнього канта, без 

використання будь-яких додаткових закріплень. Основна задача конструкції 



 

Змн. Арк. № докум. Підпис Дата 

Арк. 

 
ДПВВ. 2022142.01.06.ПЗ 

 

полягає в тому, щоб забезпечити зручність та елегантність взуття одночасно. У 

зв'язку із численними невирішеними проблемами у готовому взутті, такими як 

недостатній натяг верхнього канта зі стопою з внутрішньої сторони та 

недостатній тиск для його утримання, метою даного дослідження є визначення 

факторів, що впливають на прилягання взуття до стопи. 

 

1.3 Методика проведення досліджень 

 

Для проведення досліджень було заастосовано методику, викладену в 

роботі [14]. Методика полягає у отриманні інформації про роботу стопи (у 

взутті чи без нього), а саме інформацію про зміну кутів гомілково-стопного 

суглобу та плесно-фалангового зчленування. Для цього в дослідженні буде 

використано метод фото- відеозйомки стопи. 

Для проведення дослідження було обрано жінок віку 20-22 роки, які 

мають середньотипову стопу середнього розміру - 240 мм, та 4 моделі туфель 

„лодочка" з висотою піднятості п'яткової частини 20мм; 50 мм; 70 мм, які 

зображені на рисунках 1.5-1.7. Кількість досліджених – 20 чоловік. 

Дослідження потребує підготовки стопи до фотографування, а саме – 

нанесення міток-маркерів на стопу і взуття на анатомічних ділянках та точках: 

1. Положення зовнішньої щиколотки (вершина гомілково-стопного 

суглобу); 

2. Положення плесно-фалангового зчленування на рівні з'єднання пятої 

фаланги пальців та п'ятої передплюсневої кістки (умовна вершина 

плесно-фалангового зчленування); 

3. Положення малогомілкової кістки на висоті 25-30 см від зовнішньої 

щиколотки. 

4. Положення кінця мізинця (проекційне). 

З'єднуючи ці точки-маркери, зокрема 1-2-4 - отримуємо кут плесно-

фалангового зчленування, і 3-1-2  - кут гомілково-стопного суглобу. 

 

1.4 Результати досліджень 

 

У цій науковій роботі було проведене дослідження щодо біомехічної 

роботи жіночої стопи у туфлях «лодочка» та дослідження положення верхнього 
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канту у туфлях „лодочка" в залежності від висоти підняття п'яткової частини 

стопи. 

На рисунку 1.3 зображено туфлі типу „лодочка" з висотою каблука 50-70 

мм. 

 

А – 50 мм 
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Б – 60 мм 

 

В - 70 мм 

Рисунок 1.3 - Туфлі з висотою підняття п'яткової частини 50 та 70 мм 

 

 

Проаналізувавши зображення стопи у туфлях «лодочка» з різною висотою 

піднятостя пяткової частини на рисунку 1.4, можна зробити висновок, що чим 

вища висота підняття п'ятки на каблук, то тим щільніше прилягає верхній кант, 

це зумовлено тим, що при проектуванні туфель даної конструкції, ми більше 

засікаємо верхній кант по п'ятковому контуру, але таким чином зміщується 

точка вирізу союзки, яку ми мусимо коригувати, для того щоб союзка закривала 

пальці, інакше у такому взутті буде не зручно ходити. 

Також було проведено дослідження, як поводить себе стопа, у гомілково-

стопному та плесно-фаланговому з'єднанні. На рисунку 1.4 зображено стопу 

при опорі на всю опорну поверхню, та при піднятті стопи на максимальну ви-

соту, без взуття. 
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Рисунок 1.4 - Зображення стопи при опорі на всю опорну поверхню, та при 

піднятті на максимальну висоту, без взуття 

 

При опорі на всю стопу кут у гомілково-стопному суглобі становить 120°, 

а у плесно-фаланговому з'єднанні становить 150°. При згині стопи, у гомілково-

стопному суглобі становить 145°, а у плесно-фаланговому 125°. При нормальній 

роботі стопи, роботу виконують обидва суглоби. 

На рисунку 1.5 зображено стопу у взутті, з висотою підняття п'яткової 

частини 20 мм. 
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Рисунок 1.5 - Стопа у взутті, з висотою підняття п'яткової частини 20 мм 

 

При піднятті стопи на каблук 20 мм, кут у гомілково-стопному суглобі 

становить 145°, а у плесно-фаланговому дорівнює 135°. У процесі згинання 

стопи кути змінюються, кут у гомілково-стопному суглобі збільшується на 5° 

градусів і становить 120°, а кут у плесно-фаланговому з'єднанні становить 115°. 

Звідси можна зробити висновок, що згині стопи, при піднесенні стопи на 20 мм, 

роботу виконують обидва суглоби, кут у плесно-фаланговому з'єднанні 

збільшуються, а у плесно-фаланговому суглобі зменшується. 

На рисунку 1.6 зображено стопу у взутті, з висотою підняття п'яткової 

частини 50 мм. 
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Рисунок 1.6 - Стопа у взутті, з висотою підняття п'яткової частини 50 мм 

 

При піднятті стопи на каблук 50 мм, кут у гомілково-стопному суглобі 

становить 140°, а у плесно-фаланговому 110°. У процесі згинання стопи кути 

змінюються, у гомілково-стопному суглобі він дорівнює 135°, а у плесно-

фаланговому 105°. При піднятті на високий каблук кут у гомілково-стопному 

суглобі уже у початковому положенні уже більший порівняно зі стопою без 

взуття (рис.1.6). 

На рисунку 1.7 зображено стопу у взутті, з висотою підняття п'яткової ча-

стини 70 мм. 
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Рисунок 1.7 - Стопа у взутті, з висотою підняття п'яткової частини 70 мм 

 

При піднятті стопи на каблук 70 мм, кут у гомілково-стопному суглобі 

становить 145°, а у плесно-фаланговому 100°. У процесі згинання стопи кути 

змінюються, у гомілково-стопному суглобі він дорівнює 150°, а у плесно-

фаланговому не змінюється і становить також 100°. Аналізуючи рисунок 1.10, 

можна зробити висновок, що стопа при носінні данного взуття у плесно-

фаланговому суглобі, фактично не змінює своє положення, це зумовлює велике 

навантаження, тобто можна сказати що всі зусилля виконує гомілково-стопний 

суглоб, який збільшується всього на 5°. 

На рисунках 1.8 та 1.9 представлені діаграми зміни кутів гомілково-

стопного та плесно-фалангового зчленування при опорі на повну стопу на 

опорній поверхні та в процесі руху: без взуття та у взутті з висотою піднятості 

п'яткової частини 20мм; 50 мм; 70 мм. 
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Рисунок 1.8  - Значення кутів згину стопи у гомілково-стопному та плесно-

фаланговому з'єднаннях при опорі стопи на всю опорну поверхню 

 
Рисунок 1.9 - Значення кутів згину стопи у гомілково-стопному та плесно-

фаланговому з'єднанні при піднятті стопи у процесі ходіння 
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Висновки до розділу  

Аналізуючи діаграми, що наведені вище, можна зробити висновок, що при 

збільшенні висоти каблука (піднятості п'яткововї частини взуття), значення кута при 

згині стопи в плесно-фаланговому з'єднанні зменшується, тобто збільшується 

навантаження на передній відділ стопи і погіршується робота стопи при ходінні. Зі 

збільшенням висоти каблука, збільшується значення кута у гомілково-стопному 

суглобі, та зменшується діапазон зміни його величини, тобто м'язовий апарат стопи та 

гомілки перебувають у стані постійного навантаження та напруження, погіршується 

робота стопи. 

Щодо ступеню прилягання верхнього канта туфель до стопи та утримання взуття 

на нозі, проаналізувавши зміну величини кутів у гомілково-стопному та плесно-

фаланговому суглобах, можна констатувати, що для виконання перекочування стопи в 

процесі руху найбільше в плеснофаланговому зчленуванні згинається стопа у взутті 

на низькому каблуці (20 мм), практично не згинається стопа з висотою піднятості 

70мм (кут згину в плесно-фаланговому зчленуванні залишився на рівні 100° порівняно 

зі стопою у стані стояння). А тому  коригування ступеню прилягання верхнього канту 

до стопи найактуальніше для взуття на низькому каблуці. Вочевидь, модельєри-

конструктори мають віднайти спосіб конструкторських прийомів щодо проєктування 

такого взуття, і не лише коригуючи положення лінії згину союзки, зменшення 

периметру верхнього канту туфель. У майбутньому є думка попрацювати з 

конструкцією та формою деталей туфель «лодочка».  
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2 ПРОЕКТНО-КОМПОЗИЦІЙНА ЧАСТИНА 

 

2.1 Розробка та обґрунтування асортименту. Вибір моделей для 

проектування 

 

Взуття – це одна з найважливіших складових частин ансамблю одягу. 

Справжні красуні не з чуток знають, щоб створити по-справжньому красивий 

образ, взуття має бути чудовим. І доказ тому – підхід стилістів при створенні 

аутфітів, коли за основу майбутнього образу береться якраз модна пара туфель, 

до якої потім підбирається одяг та інші складові образу. 

Адже саме модні туфлі визначають враження від образу загалом, надаючи 

необхідний шарм, впевненість та визначає ходу кожної панночки. Вибравши 

«потрібні» туфлі, жінці багато під силу, а, можливо, і все, чого вона тільки 

захоче. Естетичні властивості взуття в вирішальній степені визначаються його 

зовнішніми розмірами та формою. Зовнішні розміри, габарити, силует взуття 

повинні відповідати його призначенню, не суперечити зручності та надійності. 

В той же час зовнішні риси взуття повинні гармонійно поєднуватися з одягом 

людини і відповідати сучасному напрямку моди. 

Багато новинок модних туфель сезону та їх різноманітність одночасно і 

ускладнює вибір, але також дозволяє знайти різнопланові моделі туфель для 

кожного окремого заходу [8]. 

Дизайнерські тренди на туфлі 2023-2024 демонструють красиві туфліна 

будь який смак та призначення: для офісу чи то навчального закладу, для 

особливих подій, для прогулянок, для бізнес-зустрічей. Вони гарно 

доповнюють різні стильові образи, а дуже часто стають їх центром, родзинкою. 

Як і раніше, в тренді модні туфлі лодочки, на платформі та танкетці, 

практичні туфлі на середньому каблуці, лаофери та балетки, мюлі, оксфорди та 

броги. Модна пара туфель може виглядати ефектно за рахунок оздоблення, що 

у вигляді френзлів, бахроми, клепок та ланцюжків різної товщини[8]. 

Модний образ, як і минулі сезони, прикрасять туфлі з прозорими 

пластиковими елементами-вставками, або ж і повністю прозорого взуття. 

Прозорими можуть бути каблук і платформа [8]. 

В модних туфлях 2023-2024 каблук представлений багатьма варіаціями:  

міні-каблуки (kitten heel), низький стійкий каблук, масивний грубий каблук, 
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поєднаний з платформою, товстий каблук-трапеція, і звичайно – каблуки 

шпильки [8]. Важливим аспектом у виборі взуття, зокрема туфель, є висота 

каблука. Актуальність цього аспекту підсилюється за умови, що в деяких 

випадках у взутті необхідно перебувати досить тривалий період часу. Багато 

топових кутюр'є врахували потребу модного взуття з каблуками різної висоти, 

запропонувавши безліч варіантів модних туфель сезону 2023-2024 на дуже 

низьких каблуках-шпильках (kitten heel), а також на товстих і стійких каблуках. 

[8]. 

Модні варіації туфель також можуть допомогти скоригувати низький 

зріст модниць за рахунок безлічі пропозицій туфель на високому каблуці. 

Окрім шпильки, кутюр'є запропонували красиві модні варіанти туфель з 

каблуком-трапецією та масивними моделями каблуків, які додають стійкості та 

впевненості. [8]. 

Важливим модним елементом туфель у сезоні 2023-24 є ремінці та 

пряжки. На сьогоднішній день ремінці тримають лідерство в якості доповнення 

модних туфель. Ремінці, окрім естетичності, є елементом комфортності туфель, 

оскільки дуже добре фіксують стопу, запобігаючи її ковзанню під час руху. 

Яскравим елементом модних туфель є різноманітні стрічки. Цей модний 

тренд притаманний фактично усім типам туфель у вигляді бантів, простих 

елегантних стрічок для зав'язок та оборок. Дизайнери пропонують стрічки і 

банти для модних туфель у своїх колекціях наступного сезону на самий 

найвибагливіший смак шанувальниць моди [8]. 

Ще один тренд наступного сезону – це принти, - яскраві, трішки помітні, 

дуже ніжні, - можуть перетворити туфлі на мистецькі шедеври. Смужка, 

клітинка, мілкий горох, квіткові принти, візерунки тваринної шкіри, - можуть 

прикрасити туфлі повсякденні та модельні[8].  

Невід'ємною деталлю в дизайні модних туфель є гостра носкова частина 

незалежно чи це туфлі «лодочки» на високих каблуках, чи це балетки з 

каблуком-набійкою, чи це мюлі [8]. Проте, в парі з гострим носком в модних 

туфлях повинна бути тоненька шпилька, для того, щоб створити найкращі 

модні образи. Модні моделі туфель з гострою носковою частиною для 

зручності та практичності пропонуються і на низькому каблуці, що може бути 

достатньо стильно [8]. 
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Для наступного сезону дизайнери у своїх колекціях демонструють різні 

варіації ефектних туфель на платформі: модні туфлі на суцільній платформі, а 

також туфлі на платформі у поєднанні з масивним каблуком. [8]. 

Не втратили своєї затребуваності і балетки. Наступного сезону вони 

виглядатимуть більш витонченими за рахунок вузької носкової частини. 

Витонченість балеток дозволить створити гарні образи як для пересувань по 

місту, так і для зустрічей з близькими і друзями.  

Для активних дівчат дизайнери пропонують модні варіанти туфель у 

стилі спорт-шик. Це – лаофери, пантолети на низькому каблуці, оксфорди 

тощо. Практичність та комфортність такого взуття забезпечується саме низьким 

каблуком. За рахунок декору у вигляді страз і камінців, стрічок та принтів, 

туфлі у стилі спорт-шик можуть стати улюбленим доповненням образу 

поціновувачів моди [8]. 

Виходячи з вищеописаних модних тенденцій жіночого та й дівочого 

взуття, в представленому проєкті пропонується асортимент дівочих туфель 

різних конструкцій, що обумовлено темою дипломного проєкту. 

Представлений асортимент дівочих туфель базується на принципах 

модних тенденцій у взутті на 2023-24 рік, девізом якого є естетичність, 

комфортність, функціональність та зручність в щоденному носінні. 

Мікроколекція моделей туфель на шнурівці базується на конструкції 

туфель типу „лодочка” і її модифікаціях (рис. 2.1). 

На рисунку 2.2 представлені моделі дівочих туфель без спеціального 

закріплення на стопі, а на рисунку 2.3 -  моделі класичних туфель «лодочка». 

Лідером в композиційному рішенні цих моделей залишається класика, 

але – по новому  трактована. 

Оновлення відбувається за рахунок змін силуету, використання сучасних 

матеріалів та декорування. 

Різноманітність асортименту досягається за рахунок наявності в 

конструкціях відрізних деталей різних форм, використання як функціональної, 

так і декоративної фурнітури, а також декору в вигляді декоративних строчок, 

атласної стрічки, накладок, які підкреслюють силуетне і композиційне рішення 

моделей. 
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Висота і форма каблуків може бути різноманітною. Для моделей 

запропонованого асортименту – це середній широкий каблук, оскільки дівоча 

стопа перебуває у стані формування і зміцнення кістково-м'язового апарату. 

Для розробки асортименту дівочих туфель використовуються колодки з 

формою носкової частини у вигляді помірно наповненого овалу. 

Розроблені моделі пропонується виготовляти на плоских підошвах з 

обробкою у плоскому вигляді. 

З представленого асортименту дівочих туфель здійснюється детальна 

розробка трьох моделей, а саме:  

- туфель на шнурівці (рис. 1.1, а) (модель № 1); 

- туфлі без спеціального закріплення на стопі (рис. 1.2, а) (модель № 2); 

- класичні туфлі «лодочка» з відрізними деталями (рисунок 1.5, а) 

(модель № 3). 

Вибір цих моделей для подальшого проєктування зумовлений 

відповідністю напрямку моди на перспективу, технічними можливостями 

підприємства та потребами споживачів.. 

Композиційне рішення туфель підкреслюється наявністю шнурівки 

(текстильної стрічки). 

Завдяки цьому елементу композиційний центр моделі зміщується на 

тильну поверхню стопи. 

 

Рисунок 2.1 - Ескіз моделі дівочих туфель, що пропонується до впровадження 

 

Детальна розробка конструкцій, а також технологічний процес 

виготовлення взуття запропонований в наступних розділах представленого 

дипломного проєкту. 
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Рисунок 2.2, а – Ескізи дівочих туфель на шнурівці та їх модифікації 
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Рисунок 2.2, б – Ескізи дівочих туфель на шнурівці та їх модифікації 
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Рисунок 2.3 – Ескізи дівочих туфель без пристосувань  

для закріплення на стопі 
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Рисунок 2.4 – Ескізи дівочих туфель типу «лодочка» 
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2.2 Розробка технічного завдання і структури деталей 

 

ПП «Гофра» м. Хмельницький 
(назва підприємства) 

 

Дата початку проектування     05.09.2023 р.       Дата запуску   21.09.2023 р. 
 

Т Е Х Н І Ч Н Е  З А В Д А Н Н Я 

 
 

1. Призначення взуття   повсякденне 

2. Вид і статево-вікова група взуття    туфлі дівочі 

3. Фасон (індекс), розмір і повнота колодки   5542У18; 240; 4 

4. Метод кріплення низу взуття   клейовий 

5. ДСТУ ГОСТ 26167:2007 Взуття повсякдене. Загальні технічні умови. 

Матеріали деталей верху 

1. Зовнішні деталі   виросток хромового методу дублення 

2. Підкладка   шкіра для підкладки 

3. Міжпідкладка  матеріал взуттєвий з термопластичним покриттям 

4. Задник  картон марки ЗП 

5. Підносок  еластичний матеріал  

6. Інші деталі  немає 

7. Фурнітура  блочки, шнурки 

Матеріали деталей низу 

1. Підошва   шкіроподібна гума марки К 

2. Каблук   пластмаса 

3. Набійка   пластмаса 

4. Основна устілка    УЦМ-К 

5. Вкладна устілка   шкіра підкладкова 

6. Напівустілка   картон підвищеної жорсткості 

7. Підп’яток   пінополіуретан еластичний  

8. Простилка   простилкова маса 

9. Геленок   металевий (сталь марки 50) 

10. Інші деталі   немає 

 

Розробник___________________ 

Конструктор__________________ 

Технолог_____________________ 
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ВКАЗІВКИ  ПО  ТЕХНОЛОГІЇ  ВИГОТОВЛЕННЯ  ВЗУТТЯ 
 

1. З розкрою: Розкрій матеріалів на деталі здійснюється вручну. Пропонується 

застосовувати наскрізну систему розкрою матеріалів. 

 

2. Зі складання заготовки: 
 

 а) обробка зовнішніх країв деталей верху: видимі краї вирізу союзки, 

задинки, нижні та передні краї берців пропонується обробляти загинанням, 

решту видимих країв деталей верху - фарбуванням; 

 б) обробка верхнього канту: верхній кант моделі пропонується 

обробляти загинанням; 

 в) обробка видимих країв підкладки: краї підкладки вздовж канту моделі, 

вирізу союзки та задинки пропонується обробляти в обрізування з наступним 

фарбуванням; 

 г) види швів, нитки, що використовуються: задинка з крилом союзки з 

внутрішньої сторони та берці по п’ятковому контуру зістрочуються зшивним 

швом, який розгладжується і укріплюється липкою стрічкою; деталі підкладки 

по передньому краю зістрочуються встик на тасьму; ЗВРР з деталями 

підкладки  складається настроченими швами; „вузол” верху з „вузлом” 

підкладки уздовж канту моделі, нижніх та передніх краї берців і вирізу союзки 

– настроченим швом по канту з загинанням деталей верху. Для з’єднання 

деталей пропонується застосовувати нитки армовані 44ЛХ (ОСТ 17-921-82), 

які виготовляються з армованої пряжі, що складається з високоміцної 

комплексної поліефірної нитки (67%) і тонковолокнистої бавовни (33%). 

 

3. Зі складання взуття: складання взуття здійснюється ручним способом. 

Пропонується обтягувально-затягувальний (зовнішній) спосіб формування. 

Обтягувально-затягувальні процеси виконуються вручну. Прикріплення 

затягувальної кромки комбіноване: затягувальна кромка в носково-пучковій та 

геленковій частинах прикріплюється за допомогою клею, в п'ятковій частині за 

допомогою тексів. Фіксація форми взуття здійснюється за рахунок 

зволоження заготовки перед формуванням її на колодці, з наступним сушінням 

затягнутого взуття. Пропонується підошва, попередньо оброблена в плоскому 

вигляді, яка прикріплюється до сліду затягнутого взуття клеєм НТ. 

 

4. З опорядження: 
 

 а) верху взуття: механічне чищення взуття; 

 б) зрізу підошви: зріз підошви не опоряджується, в зв’язку з 

застосуванням підошов, попередньо оброблених в плоскому вигляді; 

 в) сліду підошви: слід підошви не опоряджується, в зв’язку із 

застосуванням підошов, попередньо оброблених в плоскому вигляді. 
 

 

Примітки: 
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ОСНОВНІ   ПОКАЗНИКИ,  ЩО  ХАРАКТЕРИЗУЮТЬ  ТЕХНОЛОГІЧНІ 

І ЕКСПЛУАТАЦІЙНІ  ВЛАСТИВОСТІ  ВЗУТТЯ 
 

 

Показник 

 

Одиниця 

виміру 

Нормативне 

значення 

1. Маса взуття (півпара) 

2. Гнучкість взуття 

3. Загальна і залишкова деформація задника 

4. Загальна і залишкова деформація підноска 

5. Міцність строчок заготовки: 

    - верху 

    - підкладки 

6. Міцність кріплення деталей низу: 

     - підошви 

     - каблука 

Г 

Н/см 

Мм 

Мм 

 

Н/см 

Н/см 

 

Н/см 

Н 

320 

10 

4;  1 

2,5;  1 

 

115 

90 

 

39 

850 

 

В И С Н О В  К И : 1. Модель придатна до запуску в виробництво 

 

Модель туфель на шнурівці відповідає вимогам ДСТУ ГОСТ 26167:2007; всі 

показники технологічних та експлуатаційних властивостей відповідають 

нормам нормативно-технічної документації, взуття має гарний зовнішній 

вигляд і може бути впроваджене в виробництво. 

 

2. Модель не може бути впроваджена у виробництво з причин 

 

немає 

 

Зауваження по дослідному зразку взуття 

 

1. Замінити штучну шкіру, з якої виготовлені внутрішні деталі верху 

взуття на шкіру для підкладки натуральну 

 

 Начальник цеху 

 

 

Р І Ш Е Н Н Я   Х У Д О Ж Н Ь О Ї   Р А Д И  

 

Рішенням ХТР модель дівочих туфель на шнурівці пропонується для 

впровадження в виробництво  

 

 

 

Секретар ХТР_____________________________________ 



 

Змн. Арк. № докум. Підпис Дата 

Арк. 

 
ДПВВ. 2022142.01.06.ПЗ 

 

ПП ГОФРА (м.Хмельницький) 

Вид взуття   туфлі               Розмір   240              Метод кріплення   клейовий 

Конструкція   туфлі на шнурівці 

ДСТУ ГОСТ 26167:2007 Взуття повсякденнене. Загальні технічні умови. 

 

СТРУКТУРНА ТАБЛИЦЯ ДЕТАЛЕЙ 

 

Найменування деталей 

Кіль-

кість 

деталей 

на пару 

 

Вид матеріалу 

 

ДСТУ або ТУ 

на матеріали 

або деталі 

Деталі верху взуття 

1. Союзка 

 

2. Задинка 

3. Берці 

4. Закріпка 

5. Підкладка під 

союзку та берець 

6. Підкладка під 

союзку, задинку та 

берець 

7. Задній внутрішній 

розширений ремінь 

8. Міжпідкладка під 

союзку 

9. Міжпідкладка під 

задинку 

10. Підносок 

11. Задник 

2 

 

2 

4 

2 

2 

 

 

2 

 

2 

 

2 

 

2 

 

2 

2 

Виросток хромового методу 

дублення 

Те саме 

“-” 

“-” 

Шкіра для підкладки 

 

 

Те саме 

 

“-” 

 

Матеріал взуттєвий з 

термопластичним покриттям 

Те саме 

 

Еластичний матеріал 

Картон марки ЗП 

ДСТУ 2726 

 

ДСТУ 2726 

ДСТУ 2726 

ДСТУ 2726 

ГОСТ 940 

 

 

ГОСТ 940 

 

ГОСТ 940 

 

ТУ 17-21-447 

 

ТУ 17-21-447 

 

ТУ 17-1338 

ГОСТ 9542 

Деталі низу взуття 

12. Підошва 

13. Каблук 

14. Набійка 

15. Основна устілка 

16. Жорстка 

напівустілка 

17. Вкладна устілка 

18. Простилка 

19. Геленок 

20. М’який підп’яток 

2 

2 

2 

2 

2 

 

2 

2 

2 

2 

Шкіроподібна гума марки К 

Пластмаса 

Те саме 

УЦМ-К 

Картон підвищеної 

жорсткості 

Шкіра для підкладки 

Простилкова маса 

Металевий (сталь марки 50) 

Пінополіуретан еластичний 

ОСТ 17-92-71 

НТД 

НТД 

ОСТ 17-112 

ОСТ 17-112 

 

ГОСТ 940 

НТД 

ОСТ 17-24 

ОСТ 6-05-407 

Фурнітура 

Блочки 

Шнурки 

4 

2 

Метал 

Атласна стрічка 

ОСТ 17-176 

НТД 
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Примітка: 1) в проєкті пропонується застосовувати відформований 

„вузол” основної устілки:  основна устілка, жорстка напівустілка, геленок. 

Після розрубу і обробки деталі основної устілки, геленка та жорсткої півустілки 

складаються в „вузол”, що в подальшому сприяє зниженню трудомісткості 

складання дівочих туфель на ділянці складання взуття; 

2) в моделі застосовується каблук, суцільно фарбований в масі, тому в 

проєкті не передбачається обтяжка каблука. 
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Рисунок 2.5 - Ескіз моделі дівочих туфель без спеціального  

закріплення на стопі (модель № 2) 

 

Технічний опис моделі, яка представлена на рисунку 2.5 

 

- призначення взуття - повсякденне; 

- вид взуття - туфлі; 

- статево-вікова група - дівочі; 

- індекс колодки - 5542 У18;  

- розмір взуття - 240; 

- повнота взуття - 4; 

- висота підняття п’яткової частини - 40 мм; 

- метод кріплення - клейовий; 

- конструкція заготовки – туфлі без спеціального закріплення на стопі; 

- спосіб закріплення на нозі - за рахунок конструкції; 

- спосіб обробки видимих країв - кант моделі та пропонується обробляти 

загинанням, решту видимих країв зовнішніх деталей верху пропонується 

фарбувати, краї підкладки уздовж видимих країв деталей верху пропонується 

обробляти в обрізання з наступним фарбуванням; 

- стандарт, відповідно до якого виготовляється взуття – ДСТУ ГОСТ 

26167:2007. Взуття повсякденне. Загальні технічні умови. 

 

 

 

 



 

Змн. Арк. № докум. Підпис Дата 

Арк. 

 
ДПВВ. 2022142.01.06.ПЗ 

 

Таблиця 2.2 - Cтруктурна таблиця деталей дівочих туфель без спеціального 

закріплення на стопі 

 

 

Найменування деталей 

Кіль-

кість 

деталей 

на пару 

 

Вид матеріалу 

 

ГОСТ або ТУ 

на матеріали 

або деталі 

Деталі верху взуття 

1. Союзка 

 

2. Задинка 

3. Язичок 

 

4. Задній внутрішній 

розширений ремінь 

5. Підкладка під 

берець і язичок 

6. Підкладка під 

союзку 

 

7. Підносок 

8. Задник 

2 

 

4 

2 

 

2 

 

4 

 

2 

 

 

2 

2 

 

Виросток хромового методу 

дублення 

Те саме 

“-” 

 

Шкіра для підкладки 

 

Те саме 

 

“-” 

 

 

Еластичний матеріал 

Картон марки ЗП 

ДСТУ 2726 

 

ДСТУ 2726 

ДСТУ 2726 

 

ГОСТ 940 

 

ГОСТ 940 

 

ГОСТ 940 

 

 

ТУ 17-1338 

ГОСТ 9542 

Деталі низу взуття 

9. Підошва 

10. Каблук 

11. Набійка 

12. Основна устілка 

13. Жорстка 

напівустілка 

14. Вкладна устілка 

15. Простилка 

16. Геленок 

17. М’який підп’яток 

2 

2 

2 

2 

2 

 

2 

2 

2 

2 

Шкіроподібна гума марки К 

Пластмаса 

Те саме 

УЦМ-К 

Картон підвищеної 

жорсткості 

Шкіра для підкладки 

Простилкова маса 

Металевий (сталь марки 50) 

Пінополіуретан еластичний 

ОСТ 17-92-71 

НТД 

НТД 

ОСТ 17-112 

ОСТ 17-112 

 

ГОСТ 940 

НТД 

ОСТ 17-24 

ОСТ 6-05-407 

Фурнітура 

Блочки 

Шнур 

12 

6 

Метал 

Взуттєвий шнур 

ОСТ 17-176 

ОСТ 17-597 
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Рисунок 2.6 - Ескіз моделі дівочих туфель типу «лодочка» (модель № 3) 

 

Технічний опис моделі, яка представлена на рисунку 2.6 

 

 

- призначення взуття - повсякденне; 

- вид взуття - туфлі; 

- статево-вікова група - дівочі; 

- індекс колодки - 5542 У18;  

- розмір взуття - 240; 

- повнота взуття - 4; 

- висота підняття п’яткової частини - 40 мм; 

- метод кріплення - клейовий; 

- конструкція заготовки – туфлі «лодочка»; 

- спосіб закріплення на нозі - за рахунок конструкції; 

- спосіб обробки видимих країв - кант моделі та пропонується обробляти 

загинанням, решту видимих країв зовнішніх деталей верху пропонується 

фарбувати, краї підкладки уздовж видимих країв деталей верху пропонується 

обробляти в обрізання і фарбувати; 

- стандарт, відповідно до якого виготовляється взуття – ДСТУ ГОСТ 

26167:2007 Взуття повсякденне. Загальні технічні умови. 
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Таблиця 2.3-Cтруктурна таблиця деталей дівочих туфель типу «лодочка» 

 

 

Найменування деталей 

Кіль-

кість 

детале

й на 

пару 

 

Вид матеріалу 

 

ГОСТ або ТУ 

на матеріали 

або деталі 

1 2 3 4 

Деталі верху взуття 

1. Союзка 

 

2. Задинка 

3. Носок 

4. Задній внутрішній 

розширений ремінь 

5. Підкладка під союзку 

 

6. Підносок 

 

7. Задник 

2 

 

4 

2 

2 

 

2 

 

2 

 

2 

Виросток хромового методу 

дублення 

Те саме 

“-” 

Шкіра для підкладки 

 

Те саме 

 

Еластичний матеріал 

 

Картон марки ЗП 

ДСТУ 2726 

 

ДСТУ 2726 

ДСТУ 2726 

ГОСТ 940 

 

ГОСТ 940 

 

ТУ 17-1338 

 

ГОСТ 9542 

Деталі низу взуття 

8. Підошва 

9. Каблук 

10. Набійка 

11. Основна устілка 

12. Жорстка 

напівустілка 

13. Геленок 

14. Вкладна устілка 

15. М’який підп’яток 

16. Простилка 

2 

2 

2 

2 

2 

 

2 

2 

2 

- 

Шкіроподібна гума марки К 

Пластмаса 

Те саме 

УЦМ-К 

Картон підвищеної 

жорсткості 

Металевий (сталь марки 50) 

Шкіра для підкладки 

Пінополіуретан еластичний 

Простилкова маса 

ОСТ 17-92-71 

НТД 

НТД 

ОСТ 17-112 

ОСТ 17-112 

 

ОСТ 17-24 

ГОСТ 940 

ОСТ 6-05-407 

НТД 
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2.3 Проектування моделей взуття 
 

2.3.1 Проектування деталей верху моделей взуття 
 

Методики проєктування суттєво впливають на якість в майбутньому 

виготовленого взуття.  На даному етапі модельєри-конструктори українських 

підприємств використовують такі методики, що швидко дають результат і 

можливість постійного оновлення асортименту. 

Такими методиками проєктування взуття є копіювально-графічна та 

італійської школи моделювання АРС Суторія, а також копіювальна методика. 

Кожна з методик може бути адаптована для проєктування в програмному 

середовищі Auto CAD, що збільшує в свою чергу ефективність та якість 

проєктування. 

Вибір методики проєктування залежить від того, який вид взуття 

необхідно спроєктувати. Копіювально-графічна методика підходить для 

проєктування усіх видів взуття, з врахуванням анатомічної будови стопи, 

основних розмірів взуття та деталей відповідно з державними стандартами або 

технічними умовами на готове взуття. Тут важливий досвід модельєра-

конструктора, оскільки відтворення на кресленні моделі по ескізу – 

найскладніший процес копіювально-графічної методики.  

Проєктування взуття за методикою АРС Суторія відбувається з 

безпосереднім використанням колодки, на яку наносяться контури деталей, які 

потім переносяться на умовну розгортку колодки. Далі отриманий шаблон 

коригується відповідно до виду та конструкції взуття. На основі скоригованого 

шаблон проєктується грунд-модель для паперової склейки. Паперова склейка – 

це макет заготовки спроєктованої конструкції, який «садять» на колодку, щоб 

перевірити якість спроєктованого взуття. При цьому увагу звертають на 

відповідність спроєктованих контурів деталей тим контурам, що нанесені на 

колодку; прилягання та п'яткової частини верхнього канту моделей до колодки. 

Такий етап дозволяє виконати коригування моделі в разі необхідності, не 

виготовляючи зразок взуття з реальних матеріалів. 

Враховуючи особливості методик проєктування, їх переваги та недоліки 

при проєктуванні певних видів взуття, моделі дівочих туфель на шнурівці 

(модель № 1) та класичних туфель «лодочок», з відрізними задинками та 

носком (модель № 3), проєктуватимуться за методикою АРС Суторія, а модель 
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дівочих туфель без спеціального закріплення (модель № 2) – за копіювально-

графічною методикою. 

При проектуванні грунд-моделей зовнішніх деталей верху, як за 

копіювально-графічною, так і за італійською методиками використовується 

умовна розгортка колодки. Саме тому нижче представлене обґрунтування 

вибору способу одержання розгортки бокової поверхні колодки та її 

особливості її отримання. 

Найчастіше умовну розгортку колодки (УРК) одержують за допомогою 

шаблонних способів та способів зліпка. В основі отримання УРК за допомогою 

шаблонних способів є паперовий шаблон, який готується відповідним чином в 

залежності від методики отримання УРК. 

Способи зліпка передбачають отримання об'ємної оболонки, що 

відтворює бічну поверхню колодки. Для цього використовують нетягучі  

тканини, флізелін, кальку, малярний скотч. Отриманий зліпок розпластують на 

аркуші паперу. Для сплощення зліпка виконуються надрізи оболонки внутрішні 

або зовнішні.  Кращої якості УРК можна досягнути, надрізаючи зліпок 

внутрішньо, не порушуючи контури (периметри) зліпка. 

Гарної якості і швидкості отримання умовної розгортки колодки можна 

досягнути, використовуючи комбінований спосіб одержання умовної розгортки 

колодки АРС Суторія. Він поєднує спосіб зліпка для отримання розгортки 

зовнішньої бічної поверхні колодки та шаблонний спосіб – для внутрішньої 

бічної поверхні.  

В представленому дипломному проєкті використовується останній, 

оскільки має достатньо високий ступінь точності отримання умовної розгортки 

колодки та порівняно низьку трудомісткість. 

Суть способу полягає в наступному: 

1) підборі колодки, перевірці її розмірів на відповідність вимогам 

стандартів, а також підготовці її поверхні до копіювання; 

2) отриманні розгортки зовнішньої бокової поверхні; 

3) побудові шаблону для отримання розгортки внутрішньої бокової 

поверхні; 

4) побудові розгортки внутрішньої бокової поверхні; 

5) отриманні УРК. 
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Перший етап роботи отримання УРК – підбір колодки та підготовка її 

поверхні до копіювання виконується однотипно з іншими способами 

одержання УРК. 

На другому етапі на зовнішній стороні колодки формується зліпок із 

використанням одного з перелічених вище матеріалів. Надлишки матеріалу 

зліпка зрізаються по лініях розподілу бокової поверхні колодки на внутрішню 

та зовнішню поверхні, а також по ребру верхньої площадки та ребру сліду 

колодки. Далі визначають положення зовнішніх та внутрішніх пучків, які 

відмічають точками. Їх з’єднують за допомогою смужки через тильну поверхню 

колодки і проводять лінію кальцати (відповідає лінії пучків). На перетині 

кальцати з верхньою лінією поділу бокової поверхні колодки на зовнішню та 

внутрішню бічні поверхні ставлять точку кальцати (т. С) (рис. 1.9). 

Відстань СД (рис. 2.7) ділиться на три рівні частини. Через отримані 

точки поділу проводять лінії, що паралельні лінії кальцати. Далі знімають 

оболонку з колодки, починаючи з п’яткової частини, і надрізають по 

проведених лініях, не дорізаючичи до краю оболонки на 2-3 мм. 

Оболонка наклеюється на аркуш паперу, починаючи з п’яткової частини. 

Зліпок на ділянках надрізів розійдеться. Вирізають розгортку зовнішньої сто 

рони колодки. 

 

Рисунок 2.7 - Розмітка колодки для копіювання бічної поверхні. 

 Розпластування оболонки 

 

Для того, щоб отримати розгортку внутрішньої бічної поверхні колодки 

готують паперовий шаблон, отриманий по розгортці зовнішньої бічної поверхні 

(рис. 2.8). Відстань між надрізами шаблона в п’ятковій частині 15-20 мм, решти 

ділянок - 10 мм. 
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Паперовий шаблон наклеюють на внутрішню сторону колодки. При 

цьому точно суміщують його контури по лініях поділу бічної поверхні колодки 

на внутрішню та зовнішню бічні поверхні в п’ятковій та носково-пучково-

гребіневій частинах, та по ребру грані верхньої площадки колодки. 

 

Рисунок 2.8 - Побудова паперового шаблону  

 (для внутрішньої бічної поверхні) 

 

На шаблон переноситься ребро грані сліду колодки. Шаблон, знятий з 

колодки, наклеюють на аркуш паперу і вирізають. 

Потім шаблони отриманих розгорток зовнішньої та внутрішньої 

поверхонь суміщають по лініях поділу бічної поверхні і ребру грані верхньої 

площадки колодки. Розгортки усереднюють за загальноприйнятою методикою 

лише на нижній ділянці (по ребру грані сліду колодки) (рис. 2.9). 

Умовну розгортку колодки вирізають, і оформлюють відповідним чином, 

наносячи реквізити фасону колодки, розміру, повноти, дати одержання. Також 

наносять на усереднену розгортку лінію кальцати. За необхідності отримана 

розгортка коригується для врахування деформацій матеріалу, що 

використовувався для зліпка зовнішньої сторони колодки (рис. 2.9). 

 

Рисунок 2.9 – Усереднення та коригування умовної розгортки колодки 
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Для зручності роботи отриманий шаблон ще раз обводять, вирізають і 

переносять реквізити колодки. 

 

Як вказувалося вище, модель дівочих туфель на шнурівці (рис. 2.1) 

проєктується за методикою АРС Суторія в середовищі Auto CAD. 

Проєктування моделі здійснюється в відповідності з етапами проєктування 

взуття за цією методикою. 

1. Підбір колодки. Виконання рисунка моделі на зовнішній бічній поверхні 

колодки. 

Колодку вибирають за відповідними реквізитами – для дівочої статево-

вікової групи – перша цифра індекса 5, друга цифра – 5 –для закритих туфель, 

третя цифра – 4 – висота піднятості пятки – 40 мм; четверта цифра – 2 - 

середньої ширини носкової частини взуття. На колодці визначають положення 

лінії кальцати та точки кальцати С. Вихідний розмір для проєктування – 240 мм 

– той, що був у доступі на підприємстві, не задіяний у роботі. Орієнтирами для 

нанесення рисунку моделі на зовнішню бічну поверхню колодки вихідного 

розміру наносять точку висоти туфель в п'ятковій частині: т. Вт - на лінії поділу 

бічної поверхні в п’ятковій частині. Відповідно до стандарту, що визначає 

розміри взуття та деталей положення точки розраховується за формулою: ВкВт 

= 0,15Nм + 24,75 і дорівнює 61 мм, для вихідного розміру взуття (240 мм). 

Отриману точку сполучають з точкою середини кальцати (т.К). Лінія ВтК є 

верхнею межею лінії верхнього канту моделі. Точка вирізу союзки вибирається, 

орієнтуючись на точку кальцати С - відстань СН немає бути меншою, ніж 67 

мм. При нанесенні контурів деталей слідкують, щоб вони повністю відповідали 

ескізу моделі (рис. 2.10). 

 

Рисунок 2.10 - Нанесення на колодку ескізу моделі дівочих туфель на шнурівці 
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Копіювання моделі дівочих туфель за допомогою кальки 

Після виконання ескізу моделі на боковій поверхні колодки, його 

переносять на шаблон УРК, виконаний з кальки. 

Побудова шаблону «декольте». 

Для розробки грунд-моделi дівочих туфель на шнурівці необхідно 

побудувати проміжний шаблон для проєктування туфель - шаблон „декольте”. 

Він є конструктивною основою для проєктування туфель різних конструкцій. 

Побудова шаблону „декольте” виконується на основі шаблону умовної 

розгортки колодки. Проводиться коригування шаблону УРК, що передбачає 

виконанні розрізу по лінії кальцати з перемичкою в точці середини кальцати К - 

1,5-2 мм. По нижньому контуру умовну розгортку розводять на 5 мм і фіксують 

в такому положенні (рис. 2.11). 

 

Рисунок 2.11 – Коригування УРК 

 

Таке коригування необхідне для того, щоб підняти лiнiю згину союзки 

відносно початкового положення контуру УРК i таким чином при формуванні 

заготовки туфель на колодці створити напругу по канту та по лінії вирізу 

союзки. Отриманий шаблон обмальовують на аркуші. Будують шаблон 

„декольте” (рис. 2.12). 
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Рисунок 2.12 – Побудова шаблона „декольте” 

 

На шаблон «декольте» вверх від точки Вк по п'ятковому контуру 

відкладають 61 мм (точка Вт), яку з'єднують з точкою середини кальцати К. 

Вiд точки Вт праворуч відкладають 2 мм (точка В'т). Точки В'т та Вк 

сполучають плавною лінією, утворюючи п'ятковий контур туфель. Для 

побудови Лінію згину союзки проєктують, сполучаючи прямою точки кальцати 

С та найбільш опуклу точку носкової частини УРК – точку Н'. Лінію 

продовжують на 15 мм за найвіддаленішу точку (куток) розгортки в 

носковійчастині. По всьому периметру нижньому контуру шаблону «декольте» 

дають припуск 15 мм - для затягувальної кромки паперової склейки. Вирiзають 

шаблон „декольте (рис.2.12). 

Побудова грунд-моделі 

Для проєктування дівочих туфель на шнурівці (грунд-моделі туфель для 

паперової склейки) шаблон „декольте” обмальовують на папері, переносять 

контур внутрішнього (зовнішнього) пучка, точку кальцати С та лінію-орієнтир 

для проєктування верхнього канту моделі та вирізу союзки. Шаблон умовної 

розгортки колодки (з кальки) з перенесеним рисунком моделі туфель 

накладають на контур УРК в носковій частині „декольте”. В такому положенні 

переколюють ескіз моделі до пучкової частини шаблона «декольте» (т.А). 

Заколюють кальку шилом в точці А і повертають п’яткову частину УРК  кальки 

до суміщення з лінією верхнього канту шаблону „декольте” і переносять на 

шаблон решту контурів моделі дівочих туфель на шнурівці в п’ятковій частині. 

Внутрішній контур верхнього канту моделі туфель на шнурівці проєктують на 5 

мм вищим ніж зовнішній – асиметрія будови стовпи. Лінія згину союзки 

проєктується через точку вирізу союзки (співпадає з точкою кальцати) з 
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найбільш опуклою точкою шаблону „декольте” в носковій частині. Після 

побудови контурів деталей дають припуски на складання зовнішніх деталей 

верху між собою – 10 мм – для паперової склейки. (рис. 2.13). 

Етап деталювання грунд-моделі дівочих туфель для паперової склейки, 

складання отриманих паперових деталей в макет заготовки та апробація його на 

колодці характерний суто для методики АРС Суторія. 

Отримані в результаті деталювання шаблони зовнішніх деталей верху з 

пакувального паперу склеюють за допомогою клею натурального каучукового 

(НК). Для спроєктованої моделі дівочих туфель на шнурівці склейку 

приміряють на колодці, звертаючи увагу на відповідність контурів деталей 

паперової заготовки контурам ескізу, нанесеним на колодку. Також 

контролюють щільне прилягання верхнього канту та п'яткового контуру 

склейки до колодки. 

 

Рисунок 2.13 - Побудова грунд-моделі паперового макету заготовки  

дівочих туфель на шнурівці 

 

Паперовий макет-склейка дівочих туфель на шнурівці відповідає вимогам 

якості. Тому на цьому етапі необхідно провести коригування моделі з  

розробкою припусків на шви, затягувальну кромку, враховуючи товщини 

внутрішніх та проміжних деталей верху і низу в п'ятковій і геленковій частині 

та деформацію заготовки (рис. 2.14). Також наносять припуски на обробку 

видимих країв деталей верху  
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Рисунок 2.14 - Побудова грунд-моделі заготовки  

дівочих туфель на шнурівці 

 

Проєктування деталей підкладки дівочих туфель на шнурівці. 

Деталі підкладки проєктуються відносно грунд-моделі зовнішніх деталей 

верху туфель без припусків на обробку (рис. 2.15). В моделі дівочих туфель на 

шнурівці пiдкладка складається iз заднього внутрішнього розширеного ременя, 

шкiряної пiдкладки пiд союзку та берці, шкiряної пiдкладки пiд союзку, 

задинку та берці. 

Задній внутрішній розширений ремінь (ЗВРР)  в п’ятковій частині туфель 

по верхньому канту на 2 мм коротший ніж верх, а на рівні найбільш випуклої 

точки п'яткової частини (1/3 частини п’яткового заокруглення) - на 11 мм, в 

нижній частині (на рівні УРК) - на 5 мм. Задній внутрішній розширений ремінь 

має лінію згину. 

Припуск на обрізування та точність складання вузлів зовнішніх деталей 

верху та деталей підкладки дівочих туфель по верхньому канту ЗВРР та 

підкладки під союзку, задинку та берці уздовж вирізу союзки, передніх та 

нижніх країв берців - 4 мм. ЗВРР підкладки туфель на 6 мм коротший, ніж 

зовнішні деталі верху по затягувальній кромці. Підкладка під союзку, задинку 

та берці в п’ятковій частині – еквідистантна передньому контуру ЗВРР. 
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Передня лінія підкладки під союзку, задинку та берці проектується нижче на 3 

мм відносно найбільш віддаленої точки носкової частини дівочих туфель з 

урахуванням товщини підноска, та проєктується коротшою на 3 мм відносно 

переднього контуру затягувальної кромки союзки тфель, що зумовлено 

технологією формування заготовки на колодці. 

 

 

Рисунок 2.15 – Проєктування підкладки  

дівочих туфель на шнурівці 

 

Як вказувалося вище, модель дівочих туфель, що не мають спеціального 

пристосування для закріплення на стопі (модель № 2), проєктуватиметься за 

копіювально-графічною методикою. Особливістю цієї методики, як вказувалося 

вище,  є проєктування грунд-моделей зовнішніх деталей верху взуття відносно 

сітки базисних ліній, що характеризують певні анатомічні точки стопи і 

допомагають створювати раціональну конструкцію взуття. Також на умову 

розгортку колодки, що вписана в систему прямокутних координат з 

врахуванням висоти підняття п'яткової частини колодки, наносяться 

контрольна та допоміжна лінії, які слугують при проєктуванні контурів деталей 

та верхнього канту моделей взуття. 
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Вписування умовної розгортки колодки в осі координат, нанесення 

контрольної та допоміжної ліній, а також базисних ліній – виконуються 

відповідно до загальноприйнятої методики 9. 

Положення базисних ліній визначають по відношенню до початку нової 

ситеми координат, побудованої на вписаній розгортці. Відстань кожної з п'яти 

базисних ліній визначається відповідним коефіцієнтом (характеризує 

положення основних анатомічних точок стопи) і розраховується в залежності 

від довжини умовної розгортки колодки Дурк = 264 мм . Розрахунок положення 

базисних ліній наведений нижче: 

I базисна лінія – коефіцієнт 0,23 - 0,23•264=61 мм; 

II базисна лінія – коефіцієнт 0,41 - 0,41•264=108 мм; 

III базисна лінія – коефіцієнт 0,48 - 0,48•264=127 мм; 

IV базисна лінія – коефіцієнт  0,68 -0,68•264=179,5 мм; 

V базисна лінія – коефіцієнт  0,78 - 0,78•264=206 мм. 

Отримані значення відкладають по осі О1Х від точки О1. В отриманих 

точках встановлюють перпендикуляри до осі О1Х (рис. 2.16). 

Крім базисних ліній на УРК наносять допоміжну ВпК та контрольну лінії 

- ВзК. 

Відстані до точок Вп і Вз - В'кВп та В'кВз по п’ятковому контуру УРК 

визначають за стандартними формулами: 

В'кВп = 0,15•Nм + 24,75 = 0,15 • 240 + 24,75 = 61 мм. 

В'кВз = 0,15•Nм + 12 = 0,15 • 240 + 12 = 48 мм. 

Точка К – середина V базисної лінії. 

Відстань до середини зовнішнього пучка визначають за коефіцієнтом 0,62 

від довжини розгортки - 0,62•264=164 мм. 

На верхньому контурі УРК нижче III-ї базисної лінії відмічають точку В, 

яка встановлює положення верхньої точки язичка дівочих туфель в готовому 

взутті. Ширина язичка 30 мм, довжина язичка від точки вирізу союзки – 35 мм. 

Лінію згину язичка проєктуємо нижче на 2-2,5 мм по відношенню до точки В. 

Точка вирізу союзки співпадає з верхньою точкою перетину розгортки з 

четвертою базисною лінією. 

Точка заглиблення союзки у проєктованій конструкції дівочих туфель – 

точка Г вибирається на ділянці бб' лінії КЛ (рис. 2.16). Положення точок б та б' 

визначається коєфіцієнтами 0,5 і 0,4 від довжини лінії КЛ.  
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П'ятковий контур туфель проєктуємо по п'ятковому контуру розгортки, 

враховуючи товщину підкладки та задника в п'ятковій частині, а також 

деформаційні властивості пакету матеріалів заготовки дівочих туфель. Від 

точки Вт вправо відкладають 3 мм (т. В'т), від т. В'к – вліво - 2,5 мм, від 

найбільш опуклої точки УРК – 3 мм.  

Верхній кант дівочих туфель проходить по лінії В'та'', -  для взуття на 

середньому каблуці (Вк=40мм). З внутрішньої сторони кант є асиметричним – 

на ділянці пучкової частини асиметрія доходить до 5 мм. 

 

 

Рисунок 2.16 - Побудова грунд-моделі заготовки  

дівочих туфель, що не мають спеціального пристосування  

для утримання на стопі 

 

Контур задинки проєктується по ескізу моделі дівочих туфель, які не 

мають спеціального пристосування для утримання на стопі.  

Після побудови контурів зовнішніх деталей верху даються припуски для 

обробки видимих країв деталей, для зшивання деталей в заготовку, та припуски 

на затягувальну кромку. Величина припусків вказана на рисунку 2.16. 
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Підкладка для спроєктованої моделі проєктується по контурах зовнішніх 

деталей верху без врахування припусків на обробку. Нормативи проєктування 

вказані на рисунку 2.17. 

 

 

Рисунок 2.17 - Побудова деталей підкладки 

дівочих туфель, що не мають спеціального пристосування  

для  утримання на стопі 

 

 Модель №3 дівочих туфель типу «лодочка» проєктується відповідно 

методики «АРС Суторія». Методика проєктування аналогічна проєктуванню 

моделі №1 з розробленого асортименту дівочих туфель. Основою для 

проєктування є шаблон «декольте». Нормативи проєктування моделі вказані на 

рисунку 2.18. Верхній кант моделі проєктується також асиметричним (5 мм) – 

на ділянці пучкової частини. Затягувальна кромка проєктується по відношенню 

до нижнього контуру шаблону декольте. Різниця по величині ширини 

визначається можливістю деформації матеріалу деталей в процесі формування 

на колодці. 

 Підкладка для моделі туфель типу «лодочка» складається з двох деталей 

– заднього внутрішнього розширеного ременя та підкладки під союзку. 

Нормативи проєктування вказані з врахуванням того, що деталі підкладки 

викроюються зі шкіри підкладкової. Формування взуття на колодці 

відбувається одночасно для зовнішніх та внутрішніх деталей верху. Саме тому, 
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підкладка проєктується коротшою ніж деталі зовнішні верху на 5мм, тому що 

по затягувальній кромці зовнішні деталі та деталі підкладки будуть 

зістрочуватися по периметру до задника. Це є необхідністю для застосування 

при формуванні обладнання для затягування. По верхньому канту підкладка, 

навпаки, проєктується з припуском для якісного складання вузлів зовнішніх 

деталей верху та деталей підкладки. Припуск 4 мм під час строчіння верхнього 

канту зрізається механізмом ножа швейної машини. 

 

Рисунок 2.18 - Побудова грунд-моделі зовнішніх деталей верху 

дівочих туфель «лодочка» з відрізними деталями 

 

Рисунок 2.19 - Побудова деталей підкладки 
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дівочих туфель «лодочка» з відрізними деталями 

Для збереження формостійкості взуття в процесі експлуатації та кращої 

якості формування в проєкті моделей дівочих туфель передбачені міжпідкладка 

під зовнішні деталі верху, підносок і задник. 

Контури міжпідкладки повторюють контури зовнішніх деталей верху 

туфель, але дещо менші за їх розмірами. Щоб міжпідкладка під зовнішні деталі 

верху взуття виконувала свою роль, її проєктують так, щоб краї попадали під 

строчіння та затягування, але не попадали під загинання. Відносно країв 

затягувальної кромки зовнішніх деталей верху міжпідкладка вкорочена на 10 

мм (рис. 2.14). 

Підносок проектується відносно контуру союзки чи носка з нанесеною V 

базисною лінією. Нормативи побудови підноска вказані на кресленні (рис. 

2.20). 

Задник проєктується відносно п’яткової частини умовної розгортки 

колодки. Висота задника розраховується за стандартною формулою:  

В'кВж.з.=0,15•Nм+8=0,15•240+8=44 мм. 

Довжина крила задника залежить від висоти підняття п'яткової частини 

колодки. В моделях туфель різних конструкцій, що входять до асортименту, 

крила задника знаходяться між ІІ-ю та III-ю базисними лініями (Вк=40 мм (рис. 

2.21). Проєктування задника включає також і проєктування виточок по 

затягувальній кромці, щоб не утворювались грубі складки в процесі 

обтягувально-затягувальних операцій (рис. 2.21). 
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Рисунок 2.20 – Проєктування підноска 

 

Рисунок 2.21 – Проєктування задника 
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2.3.2 Проектування деталей низу моделей взуття 

 

Деталі низу асортименту дівочих туфель різних конструкцій 

проєктуються на основі умовної розгортки сліду колодки - УРС. 

УРС отримують шаблонним способом. Шаблон отримують, обвівши слід 

колодки, поставленої слідом носково-пучкової частини на опорну поверхню.  

Одержаний шаблон вирізають і роблять надрізи по периметру всього 

отриманого контура. Розрізи розташовують по нормалях до контуру. В 

п’ятковій та носковій частинах шаблон надрізають - віялоподібно. Відстань між 

надрізами - 10-15 мм, глибина - 15-20 мм. 

Надрізаний шаблон наклеюється за допомогою натурального каучоковго 

клею (НК) на слід колодки і на кожній смужці почергово відмічають ребро 

грані сліду колодки. Далі шаблон знімають з колодки, наклеюють на цупкий 

папір і вирізають. 

Для зміцнення п’ятково-геленкової частини туфель в проєкті 

передбачається „вузол” основної устілки, в який входять: основна устілка, 

жорстка півустілка та металевий геленок. Основна устілка проєктується по 

контуру розгортки сліду колодки. Лише в п’ятковій частині основна устілка 

проєктується коротшою на 2 мм – для плавного огинання заготовкою верху 

п'яткової частини колодки та вузла основної устілки (рис. 2.24). 

 

 

Рисунок 2.24 – Проектування контурів основної устілки 

 та жорсткої півустілки  
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Наявність жорсткої півустілки в вузлі основної устілки забезпечує 

достатню жорсткість п’ятково-геленкової частини взуття. Контур жорсткої 

напівустілки співпадає з аналогічним контуром п’ятково-геленкової частини 

основної устілки. Передній край жорсткої півустілки будується відносно лінії 

пучків. Лінія пучків з’єднує точки пучків, положення яких визначається за 

формулами: 0,62•N - 149 мм (положення точки зовнішнього пучка) та 0,73•Nм - 

175 мм (положення точки внутрішнього пучка); де Nм - розмір взуття в 

метричній системі нумерації. Передня лінія жорсткої напівустілки знаходиться 

на відстані 20 мм від лінії пучків (рис. 2.24). 

Вкладна устілка також проєктується по контуру основної устілки (рис. 

2.25). В носковій частині вона проектується коротшою, ніж основна устілка на 

2-3 мм для запобігання утворення складок в процесі її вкладання в готове 

взуття. В пучковій частині контури устілок співпадають. В геленковій частині 

вкладна устілка проєктується ширшою, ніж основна з зовнішньої сторони на 2-

3 мм, з внутрішньої сторони на 3-4 мм, а в п’ятковій частині - на 2 мм. 

В представленому проєкті простилання сліду дівочих туфель 

здійснюється простилковою масою - простилка не проєктується. 

Для збільшення комфортності взуття в моделях туфель проєктується 

м’який підп’яток з пінополіуретану. Він проєктується симетричним відносно 

осі симетрії п’яткової частини. Вісь симетрії п'яткової частини устілки 

проходить через точки середини п’яткової частини устілки в перерізі 0,18Д та 

1/3 ширини лінії пучків (рис. 2.25). 

 

 

Рисунок 2.25 – Проектування контурів вкладної устілки 

 та м'якого підп'ятка 
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Основою для проектування плоскої підошви у дівочих туфлях, також є 

контур основної устілки (рис. 2.26). Основну устілку обводять на аркуші і 

проводять вісь, якою сполучають найбільш опуклі точки носкової та п’яткової 

частин основної устілки. Від найбільш виступаючої точки в п’ятковій частині 

устілки по осі відкладають відстані, рівні: 0,2•Дст (48 мм); 0,4•Дст (96 мм); 0,7• 

Дст (168 мм); 0,9• Дст (216 мм), де Дст – розмір взуття (для стопи 240 мм). В 

отриманих точках встановлюють перпендикуляри до проведеної осі, і 

продовжують їх за контур основної устілки. На перетині з контуром основної 

устілки проводяться нормалі до нього, на яких відкладаються сумарні 

припуски, мм. Вони враховують сумарну товщину пакету деталей верху, 

можливий припуск на видимий край підошви або ранта в готовому взутті; 

технологічний припуск на фрезерування урізу підошви (від 0,5 до 0,7 мм); 

додатковий припуск, що визначається технологією методів обробки урізу, 

точністю виконання операцій, рівнем механізації процесу обробки (0,6-4,0 мм). 

Отримані точки припусків по всіх нормалях з'єднують лекальними 

кривими, викреслючи контур підошви. На п’яткову частину основної устілки 

накладають каблук (ляпісною поверхнею) так, щоб п’ятковий контур каблука 

повністю співпадав з контуром устілки і в такому положенні на устілці 

відмічають лінію фронтальної поверхні каблука. 

П’яткова частина підошви проєктується відносно лінії фронту каблука – 

на відстані 17 мм в бік п'ятки – частина підошви, що заходить під кріплення 

каблука (рис. 2. 26). 

 

 

Рисунок 2.26 – Проектування підошви 
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2.4 Апробація моделі 

 

Процес апробації моделі має дуже велике значення, оскільки дає 

можливість перевірити правильність проектування,  а також попередньо 

перевірити технологічність моделі тощо. За різними методиками цей процес 

проводиться по-різному. Наприклад, при проектуванні моделей за копіювально-

графічною методикою апробацію здійснюють, виготовляючи натуральний 

зразок в експериментальному цеху. При цьому і конструктор і технолог 

здійснюють нагляд на всіх етапах виробництва: на обтягувально-затягувальних 

операціях, підошво-прикріплювальних, з метою виявлення всіх неточностей і 

помилок, які могли виникнути в процесі проектування і складання заготовки та 

взуття, щоб врахувати їх в подальшому. 

Модель туфель (рис. 2.1), що пропонується до впровадження, 

проєктувалась за методикою італійської школи моделювання. Як вказувалося 

раніше, ця методика передбачає на стадії проектування апробацію моделі. Але 

ця апробація дещо відрізняється від описаної вище. Методика італійської 

школи моделювання передбачає першу апробацію моделі у вигляді паперової 

склейки макету-заготовки верху і лише після того, як досягнуті необхідні 

результати, виготовляють реальний зразок з реальних матеріалів, закладених 

для  цієї моделі. 

Здійснюється це таким чином. Після проектування моделі туфель на 

„голу” колодку, вирізали грунд-модель без припусків на обробку видимих країв 

деталей і робили деталювання шаблонів з пакувального паперу. Після цього 

шаблони склеювали в паперову заготовку, дотримуючись технологічної 

послідовності складання заготовки. Одержаний макет заготовки надягали на 

колодку і перевіряли якість посадки заготовки на колодку. При апробації 

моделі туфель було встановлено, що макет заготовки добре „сів” на колодку: 

контури деталей відповідають нанесеним на колодку, пяткова частина та 

верхній кант добре прилягають до колодки, макет не зазнав розривання. Тому 

далі в грунд-моделі були внесені необхідні корективи: уточнені припуски на 

шви, припуски на обробку видимих країв, уточнені припуски на затягувальну 

кромку з урахуванням деформації системи матеріалів, з яких виготовляється 

заготовка. Таке креслення представлене на рисунку 2. 14. 
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2.5 Серійне градирування деталей взуття 

 

Для того, щоб здійснити запуск моделі в виробництво, необхідно 

відповідно до потреб замовників отримати шаблони деталей взуття відповідних 

розмірів. Взуття одного фасону колодки і моделі, різних розмірів, що зв’язані 

між собою певними закономірністями, називається серією. Шаблони серії 

деталей служать основою для виготовлення розкрійних, складальних, а також і 

шаблонів для загинання деталей. 

Метод розробки серії шаблонів називається градируванням. 

Розміри серії шаблонів закономірно змінюються в усіх напрямках 

деталей. В основу алгоритма серійного градирування покладені відомі 

закономірності: 

Дп = До (1  n);              Шп = Шо (1  n); 

де:  Дп, Шп – відповідно довжина і ширина грунд-моделі або шаблону 

відградированої деталі; 

           До, Шо - відповідно довжина і ширина грунд-моделі або шаблону 

деталі вихідного розміру; 

           n – індекс, що визначає порядковий номер деталі, що градирується 

в серії по відношенню до вихідного розміру; 

            - відносний приріст по довжині деталі; 

            - відносний приріст по ширині деталі; 

Для градирування шаблонів деталей дівочих туфель на шнурівці було 

застосовано градирування за допомогою ЕОМ, як точний і прогресивний 

спосіб. 

Градирування здійснювалося в програмному середовищі „AutoCAD”. 

Для градирування в цьому редакторі, в першу чергу, необхідно отримати 

інформацію про контури деталей, що градируються. Оскільки проєктування 

моделі туфель здійснювалося також в середовищі „AutoCAD”, то цю 

інформацію отримують, зробивши деталювання за допомогою програмних 

засобів. 

Вихідними даними для градирування контурів шаблонів є такі: 

N1 - мінімальний розмір серії - 225; N2 - максимальний розмір серії - 260; 

N0 - вихідний розмір серії - 235; Д - довжина грунд-моделі – 268 мм;  Д - 
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приріст по довжині - 5,2 мм; Ш - ширина моделі - 84 мм; Ш - приріст по 

ширині - 1 мм. 

Д - довжина устілки – 245 мм;  Д - приріст по довжині - 5 мм; Ш - ширина 

устілки - 79 мм; Ш - приріст по ширині - 1 мм. 

 

По наведеним вихідним даним розраховуються відносні прирости для 

шаблонів деталей верху і низу спроєктованої моделі туфель. Розраховуються 

коєфіцієнти, необхідні для їх введення у вікно вставки блока програмного 

середовища  „AutoCAD”. Відградирувані шаблони деталей наведені в додатку 1 

до дипломного проекту. 

При градируванні шаблонів деталей автоматично, або через ряд функцій 

„AutoCAD”, здійснюється обмір площ, величина яких вказується на шаблонах 

відградируваних деталей. 

 

2.6 Підготовка конструкторської документації 

 

Після апробації моделі взуття та затвердженні на Художній Раді 

підприємства необхідно виконати комплекс робіт з підготовки моделі до 

впровадження у виробництво. Першочергово необхідно виготовити різні за 

призначенням шаблони, виконати серійне градирування шаблонів деталей, 

обмір їх площ, а також скласти паспорт моделі та акт про технологічність 

моделі.   

Шаблони різного призначення виготовляє конструктор (в залежності від 

призначення взуття, складності і особливості складання заготовки): робочі, 

складальні та контрольні шаблони. На шаблонах вказують таку інформацію: 

назву деталі, номер моделі взуття, розмір і повноту, площу деталі в дм2, 

наносять контури припусків, роблять наколи, розмірні та складальні гофри, 

ставиться підпис виконавця. 

Вся необхідна інформація про модель взуття, що впроваджується у 

виробництво, вноситься у формалізований паспорт моделі. Ескізїї  моделі, 

конструктивні особливості, розмірний асортимент та відповідні йому чисті 

площі всіх деталей комплекту, площі деталей низу, матеріали, що 

використовуються для деталей верху і низу взуття, нормативи технологічних 
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припусків на зшивання деталей та затягування заготовки на колодку, а також 

вказується планова укладуваність деталей. 

Конструкторська документація виконується за спеціальною формою і 

наведена далі во тексті пояснювальної записки. 
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ПАСПОРТ МОДЕЛІ 

Дівочих туфель на шнурівці 

                                                                                                                    ЗАТВЕРДЖУЮ 

 

                                                                                                     Гол. інженер 

                                                                                                   –––––––––––––––––––                                                                                        

                                                                              "-------"--------------------------2023 р. 
 

 

 
1. Вид взуття  - туфлі 

2. Статево-вікова група  дівочі 

3. Фасон колодки  - 5542У18 

4. Повнота  - 4 

5. Метод кріплення  - клейовий 

6. Стандарт на взуття   -   ДСТУ ГОСТ 26167-2007 „Взуття повсякденне. 

Загальні техніні умови” 

7. Конструкція заготовки  - туфлі на шнурівці 

8. Дата запуску моделі  - 25.09.2023 р. 

9. Де і коли затверджена модель  - ХТР ПП „Гофра” (м. Хмельницький) 

 

 

Примітки:___________________________________________________________ 

 

  

Паспорт отримали                          Дата виготовлення шаблонів__________ 

 

 Цех №__________________ 

 

 ПДО___________________ 

 

 ПЗО____________________ 

 

 Центр. бух.______________ 
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Площа деталей підкладки, дм2 
 

 

Назва деталей 

 

Матеріал 

Кількіст

ь 

деталей 

на пару 

 

Площа 

деталі 

Підкладка під союзку та 

берець 

Підкладка під союзку, 

задинку та берець 

Задній внутрішній 

розширений ремінь 

Вкладна устілка 

Шкіра для підкладки 

 

Те саме 

 

„-” 

 

„-” 

2 

 

2 

 

2 

 

2 

1,539 

 

1,614 

 

0,624 

 

1,359 
 

 

 

 

Площа текстильних деталей, дм2 
 

 

Назва деталей 

 

Матеріал 

Кількіст

ь 

деталей 

на пару 

 

Площа 

деталі 

 

Між підкладка під союзку 

 

Між підкладка під задинку 

Матеріал взуттєвий з 

термопластичним 

покриттям 

Те саме 

 

2 

 

2 

 

1,829 

 

0,444 
 

 

 

 

 

Нормативи технологічних припусків і укладуваності деталей верху 
 

Назва  

деталей 

Припуски, мм Модельна шкала 

на 

шви 

на за-

гинання 

на 

затяжк

у 

площа 

деталі, 

дм2 

площа пара-

лелограму, 

дм2 

взаємоукладу

ваність,% 

Союзка 2; 8 4 11-22 2,591 6,543 79,2 

Задинка 2; 8 4 20-22 0,594 1,329 89,4 

Берці - 4 22 0,666 1,462 91,1 
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Технологічний висновок 

 

про можливість запуску моделі у виробництво 

 

1. Вид взуття   туфлі; 

 

2. Модель   туфлі на шнурівці 

  

 3.Індекс   5542 У15; 

 

4. Фабрика, цех   ПП „Гофра” (м. Хмельницький). 

 

5. Кількість:   дослідних зразків   1 

 

промислових зразків   18 

 

6. Основні умови запуску 

 

виготовлення шаблонів для розкрою, підготовка обладнання та оснастки, 

забезпечення матеріалами, комплектація робочих місць 

 

7. Технологічний висновок: модель може бути запущена у виробництво при 

умові 

 

виконання всіх заходів по запуску моделі у виробництво у встановлені терміни 

 

модель не може бути запущена у виробництво у звязку з 

 

немає 

 

необхідні коректування: 

 

1. Замінити штучну шкіру, з якої виготовлені внутрішні деталі верху на 

шкіру для підкладки натуральну 

 

 

 Начальник ЦЛ_______________________Начальник 

ХКБ_______________ 

 Начальник цеху №_____________________ 

 Інженер-технолог цеху №_______________ 
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Висновки до розділу 

 

В представленому розділі розроблений асортимент дівочих туфель 

відповідно до завдання на дипломний проєкт, напрямків моди на поточний 

період, стандартів на взуття та матеріали, та з врахуванням вимог споживачів. 

Моделі туфель на шнурівці, та класичних туфель «лодочка» спроєктовані 

за методикою італійської школи моделювання, а модель туфель, що не мають 

спеціального кріплення на нозі спроєктвані за копіювально-графічною 

методикою.  

Спроєктовані внутрішні та проміжні деталі верху для проєктних моделей 

асортименту. Також спроєктовано деталі низу: плоску підошву, основну 

устілку, вкладну устілку, жорстку півустілку, мякий підпяток. 

На модель туфель на шнурівці розроблений і представлений комплект 

конструкторсько-технологічної документації (технічне завдання, структура 

деталей, паспорт моделі, комплект шаблонів крою вихідного розміру та серії 

шаблонів деталей. 
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3 ТЕХНОЛОГІЧНА ЧАСТИНА 

 

3.1 Вибір та обґрунтування схеми і технології складання заготовки 

 

Складання заготовки дівочих туфель на шнурівці у представленому 

дипломному проєкті здійснюється відповідно з типовою технологією [4] та 

використанням досвіду підприємства ПП «Гофра» (м. Хмельницький). 

Складання заготовки дівочих туфель на шнурівці включає усі необхідні 

етапи, серед яких операції обробки країв деталей займають найбільшу питому 

вагу серед операцій першої групи 

Видимі краї деталей заготовки дівочих туфель обробляють для 

покращення зовнішнього вигляду готового взуття в цілому. Враховуючи 

повсякденне призначення туфель, матеріалу заготовки і вимог стандарту на 

виготовлення взуття для проєктної моделі використовують загинання країв 

зовнішніх деталей та зрізання і фарбування країв деталей підкладки. Такий 

спосіб обробки є технологічним, та покращить естетичні та експлуатаційні 

властивості дівочих туфель на шнурівці. 

Запропоновані варіанти обробки видимих країв моделі туфель сприяють 

формостійкості моделі, гарному естетичному вигляду, що є суттєвим аспектом 

експлуатації та конкурентоспроможності взуття. 

Оздоблення деталей верху в значній степені покращують естетичний 

вигляд моделі. В туфлях, які виготовлені, оздоблення деталей верху 

здійснюється за рахунок форми блочок та матеріалу шнурівки. Застосування 

цих елементів підкреслює композиційне рішення моделі взуття. 

Зовнішні деталі верху та деталі підкладки туфель будуть безпосередньо 

з’єднуватись в заготовку за допомогою ниткових швів, оскільки для деталей 

верху використовуються натуральні шкіри, які мають невелику товщину та 

малу жорсткість.  

Переваги хімічних методів з’єднання при виготовленні заготовки дівочих 

туфель будуть використані для загинання країв деталей, дублювання зовнішніх 

деталей верху деталями міжпідкладки, для попереднього складання деталей 

складної конфігурації та вузлів деталей перед зістрочуванням. Це дозволить 

підвищити продуктивність виконання означених процесів та покращити 

експлуатаційні властивості і якість готової продукції. 
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Так, при складанні заготовки моделі дівочих туфель на шнурівці, перед 

операціями: „зістрочування „вузла” верху з „вузлом” підкладки” здійснюється 

намащування деталей клеєм та виконується попереднє складання „вузлів” за 

допомогою клейових швів, що дозволяє якісно виконати операцію та отримати 

відповідно гарну заготовку і взуття в цілому. Намащування деталей та „вузлів” 

виконується клеєм натуральним каучуковим 7-9% концентрації. 

Деталі в вузли необхідно збирають так, щоб їх приєднання не заважало 

приєднанню наступної деталі.  

Порядок виконання, число операцій складання заготовки дівочих туфель 

визначається типом обладнання, що використовується на ПП «Гофра».   

Заготовка моделі туфель зі шнурівкою складатиметься відповідно 

варіанту, коли послідовно з'єднуючи деталі, отримують замкнений контур 

зовнішніх деталей верху і замкнений контур деталей підкладки, після чого 

отримані вузли деталей з'єднують по верхньому канту та виступах задинок. 

В процесі виробництва і при носінні взуття деталі верху, а отже, і шви,які 

їх з'єднують, знаходяться під великими руйнуючими впливами - розтягуванням 

на 10%, багаторазовим згинанням, тертям, зволоженням, сушінням тощо. Тому 

до ниткових швів висуваються високі вимоги. Вони повинні бути міцними та 

еластичними, мінімальна міцність, що допускається в залежності від матеріалу 

заготовки і кількості строчок - 7-15 кгс/см [9]. 

Міцність скріплення деталей в заготовці верху залежить від опору 

міжланкових ділянок матеріалу прориву ниткою і опору ниткових ланок 

руйнуванню під впливом навантажень зі сторони цих же ділянок. Величини сил 

опору залежать в першу чергу від міцності ниток, а також ступеня послаблення 

матеріалів верху та ниток при зістрочуванні. 

Для отримання міцного і красивого шва велике значення мають форма 

вістря та номер голки. При їх виборі враховується опір матеріалу 

проколюванню та діаметр ниток. Для запобігання великої сили тертя між 

голкою та матеріалами, що скріплюються, застосовуються голки овального 

(лівого і правого) заточування або заточування лопаткою (поздовжньою або 

поперечною), що має дві ріжучі грані. Для скріплення деталей заготовки 

дівочих туфель на шнурівці застосовуються голки № 90, 100 та нитки армовані 

(ОСТ 17-921-82). 
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Відомо, що конструкція шва залежить від положення тієї чи іншої деталі 

та її роботи під час носіння взуття[9]. Окрім того, вибираючи конструкцію шва 

необхідно враховувати механічні впливи на заготовку при формуванні взуття . 

В виготовленій моделі туфель берці з задинкою та союзкою, а також 

задній внутрішній розширений ремінь з деталями підкладки скріплюються 

однорядним настроченим швом (рис. 3.1) 

 

Рисунок 3.1 - Переріз однорядного настроченого шва 

 

Задинка з союзкою по боковому шву, а також берці по п’ятковому 

контуру скріплюються зшивним швом, який після розгладжування 

укріплюється клейкою стрічкою (рис. 3.2).  

 

Рисунок 3.2 - Переріз зшивного шва з рогладжуванням 

 

Для складання „вузла” верху з „вузлом” підкладки застосовується 

підкладковий шов (настрочний шов по канту з загинанням зовнішніх деталей 

верху)(рис. 3.3).  

 

Рисунок 3.3 - Переріз настроченого шва по канту 

 

Підкладка по передньому краю складається встик і настрочується 

однорядними настрочними швами на тасьму .  
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На основі вище викладеного наводяться схема складання заготовки 

дівочих туфель на шнурівці (рис. 3.4). 
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Таблиця 3.1 - Таблиця деталей верху дівочих туфель на шнурівці 

 

№ п/п 

 

Найменування деталей 

Кількість 

деталей на 

пару 

1. 

2. 

3. 

4. 

5. 

6. 

7. 

8. 

9. 

Союзка 

Задинка 

Берці 

Закріпка 

Підкладка під союзку та берці 

Підкладка під союзку, задинку та берці 

Задній внутрішній розширений ремінь 

Міжпідкладка під союзку 

Міжпідкладка під задинку 

2 

2 

4 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

 

Перелік технологічних операцій складання заготовки  

дівочих туфель на шнурівці 

1. Фарбування видимих країв деталей верху. 

2. Намітка ліній складання деталей та місць розташування блочок. 

3. Дублювання міжпідкладкою деталей верху. 

4. Зістрочування задинки з союзкою по боковому шву та берців по п’ятковому 

контуру зшивним швом. 

5. Розгладжування та укріплення зшивних швів. 

6. Загинання канту моделі, верхніх та передніх країв берців, вирізу союзки та 

задинки. 

7. Настрочування берців на задинку та союзку. 

8. Настрочування заднього внутрішнього розширеного ременя на підкладку під 

союзку, задинку та берці. 

9. Зістрочування передніх країв підкладки під союзку, задинку та берці. 

10. Намащування клеєм „вузлів” верху та підкладки. Сушіння. 

11. Попереднє складання „вузла” верху з „вузлом” підкладки з одночасним 

вклеюванням закріпки. 

12. Строчіння канта моделі, верхніх та передніх країв берців, вирізу союзки та 

задинки з одночасним обрізуванням надлишків підкладки. 

13. Фарбування видимих країв підкладки. 

14. Пробивання отворів і вставка блочок. 

15. Чищення заготовок, протягування та обпалювання ниток. 

16. Шнурування заготовок. 



 

Змн. Арк. № докум. Підпис Дата 

Арк. 

 
ДПВВ. 2022142.01.06.ПЗ 

 

3.2 Проектування технологічного процесу складання заготовки 

 

Таблиця 3.2 – Технологічний процес складання заготовки дівочих туфель на 

шнурівці 

 

№ 

ч/ч 

 

Найменування 

Операції 

Обладнання, 

інструменти та 

допоміжні 

матеріали 

 

Технологічні нормативи виконання 

операцій 

 

1 2 3 4 

1. Фарбування 

видимих країв 

деталей верху. 

Стіл з витяжкою, 

пульверизатор, 

посудина для 

фарби, гумка, 

пензель, фарба 

(рецепт № 28). 

Торці деталей верху фарбують в колір 

лицьової поверхні шкіри. Фарбу 

наносять рівним тонким шаром, без 

пропусків, не забруднюючи деталі 

верху. 

 

 

2. Намітка ліній 

складання 

деталей та місць 

розташування 

блочок. 

Стіл, маркери, 

шаблони, тупе 

шило. 

 

Шаблон накладається на деталь без 

перекосів і через прорізи маркером 

наносяться контури ліній складання 

деталей та місць розташування блочок. 

 

 

3. Дублювання 

міжпідкладкою 

деталей верху. 

 

Прес ДВ-2-О, 

прилад ІТУ для 

виміру 

температури. 

Міжпідкладка наклеюється на деталі 

верху без зморшок на відстані: від 

канту моделі – 8-10 мм; від країв 

деталей, що попадають під строчку – 1 

мм; від країв затягувальної кромки –10-

12 мм. 

 
4. Зістрочування 

задинки з 

союзкою по 

боковому шву 

та берців по 

п’ятковому 

контуру 

Швейні машини 

330-8 кл., голки 

0335-33 № 90, 

100; нитки № 44 

ЛХ, ножиці. 

 

Союзки з задинками складають 

лицьовими сторонами по боковому шву 

і скріплюють зшивним швом 

однорядною строчкою. Так саме 

зістрочуюь берці по п’ятковому 

контуру. Кінці ниток закріплюють. 

Відстань строчки від краю деталі 1,0-
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зшивним швом. 1,2 мм.  Частота строчки – 5-6 стібків 

на 1 см.  

Продовження таблиці 3.2 

1. 2. 3. 4. 

5. Розгладжування 

та укріплення 

зшивного шва. 

 

Машина РЗШ-1-

О, укріплююча 

стрічка, ножиці. 

 

Зшивний шов заправляють в пристрій 

машини, розправляють і розгладжу-ють 

зшиті краї роликом машини з 

одночасним наклеюванням укріплю-

ючої тасьми. 

 
6. Загинання 

канту моделі, 

верхніх та 

передніх країв 

берців, вирізу 

союзки та 

задинки. 

 

Машина з 

фабричним 

проистроєм, 

тасьма, молоток, 

ножиці. 

Краї деталей, загинають на однакову 

по всьому периметру ширину - 4-5 

мм, попередньо проклавши тасьму. 

Загнуті краї деталей повинні бути 

міцно склеєні. 

 
7. Настрочування 

берців на 

задинку та 

союзку. 

 

Швейні машини 

330-8 кл., голки 

0335-33 № 90, 

100; нитки № 44 

ЛХ, ножиці 

Берці накладають бахтармяною 

стороною на лицьову сторону задинки 

та союзки так, щоб їх краї співпадали 

і скріплюють деталі однією строчкою. 

Кінці строчок закріплюють двома-

трьома додатковими стібками. 

Відстань строчки від краю деталей - 

1,0-1,2 мм. Частота строчки – 5-6 

стібків на 1 см. 

 
8. Настрочування 

заднього 

внутрішнього 

розширеного 

ременя на 

підкладку під 

союзку, 

Швейні машини 

330-8 кл., голки 

0335-33 № 90, 

100; нитки № 44 

ЛХ, ножиці, ніж. 

 

Задній внутрішній розширений ремінь 

накладають на підкладку під союзку, 

задинку та берці по мітках і 

настрочують однорядним 

настроченим швом. Відстань строчки 

від краю деталей 0,8-1,0 мм. Частота 

строчки – 5-6 стібків на 1 см. 
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задинку та 

берці. 

 

 

Продовження таблиці 3.2 

1. 2. 3. 4. 

   

 

9. Зістрочування 

передніх країв 

підкладки під 

союзку, 

задинку та 

берці. 

Швейні машини 

224 кл. з 

фабричним 

пристроєм, голки 

0335-33 № 90, 

100; нитки № 44 

ЛХ, ножиці, ніж. 

 

 
Частота строчки – 5-6 стібків на 1 см. 

 

10. Намащування 

клеєм „вузлів” 

верху та 

підкладки. 

Сушіння. 

Стіл з пристроєм 

для підсушуван 

ня, посудина для 

клею, клей НК 7-

9 % концентрації 

(рецепт № 12,а), 

пензель. 

На нелицеві сторони „вузлів” верху та 

підкладки уздовж лінії канту, верхніх 

та передніх країв берців, вирізу 

союзки та задинки наносять тонкий 

рівний шар клею на ширину 20-25 мм, 

не забруднюючи лицьову сторону. 

Клейову плівку підсушують протягом 

10-15 хвилин при температурі 

навколишнього середовища. 

11. Попереднє 

складання 

„вузла” верху з 

„вузлом” 

підкладки з 

одночасним 

вклеюванням 

закріпки. 

Стіл з витяжкою, 

мармурова плита, 

молоток, лекала 

шаблонів 

деталей. 

„Вузол” підкладки склеюють з 

„вузлом” верху так, щоб краї 

підкладки виступали відносно 

зовнішніх деталей верху на 4 мм і 

склеюють їх між собою без перекосів і 

зморшок. Між „вузлами” верху і 

підкладки в п’ятковій частині 
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вклеюють закріпку. 
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Продовження таблиці 3.2 

1. 2. 3. 4. 

12. Строчіння 

канта моделі, 

верхніх та 

передніх країв 

берців, вирізу 

союзки та 

задинки з 

одночасним 

обрізуванням 

надлишків 

підкладки. 

 

Швейні машини 

332 кл., голки 

0335-33 № 90, 

100; нитки № 44 

ЛХ, ножиці. 

 

„Вузол” верху з „вузлом” підкладки 

уздовж лінії канту, верхніх та 

передніх країв берців, вирізу союзки 

та задинки зістрочують однорядною 

строчкою. Кінці ниток заправляють. 

Відстань строчки від краю деталей 

1,0-1,5 мм. Частота строчки – 5-6 

стібків на 1 см. Краї підкладки, що 

виступають зрізають не ушкоджуючи 

деталі верху та підкладки. 

 

13. Фарбування 

видимих країв 

підкладки. 

Стіл з витяжкою, 

посудина для 

фарби, гумка, 

пензель, фарба 

(рецепт № 28). 

Торці підкладки фарбують в колір 

лицьової сторони деталей верху. 

Фарбу наносять рівним тонким 

шаром, не допускаючи пропусків і 

забруднення  деталей верху і 

підкладки 

14. Пробивання 

отворів і 

вставка блочок. 

 

Мармурова 

плита, пробійник, 

молоток, 

пристрій для 

вставки блочок, 

блочки 

Строго по міткам в берцях 

пробивають отвори і вставляють 

блочки. Відстань від центру блочок до 

передньо го краю берців – 13 мм. 

Блочки пмають бути симетричими на 

обох берцях та в обох півпарах. 
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Закінчення таблиці 3.2 

1. 2. 3. 4. 

15. Чищення 

заготовок, 

протягування 

та обпалювання 

ниток.  

Стіл, ножиці, ре-

зинка для 

чищення взуття, 

фен. 

Заготовку очищують від забруднень, 

протягують кінці ниток та обпалюють 

їх. На деталях заготовок не повинно 

бути плям, надлишків клею та 

ушкоджень.  

16. Шнурування 

заготовок. 

 

Стіл, нитки 

бавовняні № 0; 00 

Заготовки шнурують на 1 блочку. В 

зашнурованій розправленій заготовці 

передні краї берців повинні щільно 

прилягати один до одного без 

суміщення по висоті одного берця 

відносно другого. 

 

Висновки до розділу. 

Заготовка моделі дівочих туфель на шнурівці складається з двох вузлів – 

вузла завнішніх деталей та вузла деталей підкладки, які утворюють замкнутий 

контур кожен окремо до остаточного з'єднання по верхньому канту, вирізу 

союзки та виступах задинки. 

Для встановлення порядку з'єднання деталей в заготовку розроблена 

схема складання. На її основі складений перелік технологічних операцій. 

Розроблений технологічний процес складання заготовки дівочих туфель на 

шнурівці.
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4 ТЕХНІКО - ЕКОНОМІЧНА ЧАСТИНА 

 

4.1 Розрахунок матеріаломісткості моделі 

 

Важливим фактором, від якого залежить собівартість та якість взуття є 

раціональне використання взуттєвих матеріалів. Підвищення показника 

використання шкіри лише на 1% дозволяє зекономити близько 58 млн.дм2 

шкіри, що в еквіваленті склдає 4 млн. пар шкіряного взуття.  

Ступінь раціонального використання матеріалів визначається 

економічністю моделі взуття. 

Розрахунок економічності моделі дівочих туфельна шнурівці, 

проводиться за існуючими на підприємствах галузі нормами витрат матеріалу 

на одиницю продукції. Норми витрат розраховуються з врахуванням площі 

комплекту деталей туфель та проценту використання матеріалу, з якого 

виготовляється заготовка верху дівочих туфель. Розрахунок проценту 

використання шкіри потребує  визначення середньозваженого відсотка 

взаємоукладання комплекту моделі дівочих туфель. Середньозважений процент 

взаємоукладання комплекту моделі дівочих туфель визначається за 

результатами визначення взаємоукладання окремих деталей комплекту, з 

урахуванням кількості деталей в комплекті та питомого значення їх площ:  

Ук = (Σа1/ΣМ) • 100%,                                          (4.1) 

де Σа1 - сумарна чиста площа деталей комплекту, дм2; 

ΣМ - сумарна площа паралелограмів, що включають в себе всі деталі 

комплекту, дм2; 

Ефективність моделі дівочих туфель обчислюється за формулою, % [5]: 

Е = (Nn -_ Nт)/Nт •100%;                                      (4.2) 

де Nn, Nт  - витрати матеріалу, відповідно на модель, що проектується та 

типову (діючу), дм2; 

Nn  =  (Σа1/Р1) • 100%;                                         (4.3) 

де Σа1 - площа комплекту моделі, що проектується, дм2; Σа1 = 9,034 дм2 ; 

Р1 - процент використання матеріалів з яких виготовляється даний вид 

взуття, % 

Р1 = Ук - 39/ W4 - (100 • в)/W;                        (4.4) 

Ук - середньо-зважене взаємоукладання комплекту; Ук = 83,68 %; 
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W - фактор площі; W = А/m;  А = 135 дм2; 

m- чиста площа однієї деталі, дм2; 

n - кількість деталей комплекту; n = 8; m = 9,034/8 = 1,129 дм2; 

в- середня кількість балів, що характеризують сортність матеріалів (ІІ 

сорт); в = 4,3                                    

W = 135/1,129 = 119,57; 

Р1 = 83,68 – 39 / 3,31 - (100 • 4,3)/119,57 = 68,30 %; 

Nn = 9,034/68,30•100 = 13,23 дм2; 

 

Таблиця 4.1 - Розрахунок середньозваженого взаємоукладання зовнішніх 

деталей верху дівочих туфель на шнурівці 

 

 

Найменуван- 

Ня деталей 

Кіль-

кість 

дета- 

лей в 

комп

лекті 

ПЛОЩА, ДМ2  

Взає-

моук 

ладан-

ня, % 

однієї 

деталі 

детале

й, що 

вхо-

дять в 

парале-

лограм 

детале

й, що 

вхо-

дять в 

комп-

лект 

паралел

ограм, 

що 

включає 

дві 

деталі 

парале-

лограм, 

що вклю-

чає всі 

деталі 

ком- 

плету 

 

Союзка 

Задинка 

Берці 

 

 

2 

2 

4 

 

 

2,591 

0,594 

0,666 

 

5,182 

1,188 

1,332 

 

5,182 

1,188 

2,664 

 

6,543 

1,329 

1,462 

 

6,543 

1,329 

2,924 

 

79,2 

89,4 

91,1 

 

Усього: 8   Σа = 

9,034 

 ΣМ = 

10,796 

У = 

83,68 
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4.2 Розрахунок собівартості моделі 
 

Під собівартістю продукції мають на увазі витрати на виробництво та 

збут даної продукції у вартісному відображенні. 

Собівартість розраховується по статтям калькуляції. За калькуляційну 

одиницю прийнята 1 пара взуття. 

В калькуляційну статтю „Сировина і матеріали” включаються всі 

матеріальні витрати на виготовлення взуття, які розраховуються, виходячи з 

норм витрат матеріалів на основі паспорту моделі та оптових цін на матеріали.  

Розрахунок статті „Сировина та матеріали” наводиться в таблиці 4.2. 

 

Таблиця 4.2 - Розрахунок статті „Сировина та матеріали” 

Вид матеріалу Одиниці 

виміру 

Кількість 

матеріалу 

Ціна за 1 

одиницю, 

грн. 

Собівартість, 

грн.. 

Виросток хромового 

методу дублення 

Шкіра для підкладки 

Матеріал взуттєвий з 

термопластичним 

покриттям 

„Вузол” основної 

устілки 

Підошва 

Каблук 

Еластичний матеріал 

Формований задник 

Пінополіуретан 

дм2 

 

дм2 

 

дм2 

 

пар 

 

пар 

пар 

дм2 

пар 

м.п. 

13,23 

 

15,50 

 

5,83 

 

1 

 

1 

1 

2,79 

1 

0,009 

36,50 

 

10,20 

 

5,25 

 

25,0 

 

60,0 

100,0 

1,15 

14,50 

120 

483,0 

 

158,1 

 

30,6 

 

25,0 

 

60,0 

100,0 

3,2 

14,50 

1,08 

Разом: „Сировина та 

основні матеріали” 

   875,40 

 

 

Вартість допоміжних матеріалів  на 100 пар – 6900,0 грн. 

Розрахунок калькуляції витрат та відпускної ціни одїніє пари дівочих 

туфель проведено в таблиці 4.3. 
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Таблиця 4.3 -  Калькуляція на виготовлення 100 пар дівочих туфель на шнурівці 

на плоскій підошві 

 

Статті калькуляції Сума, грн. 

1 2 

1 Основні матеріали 87 540,00 

2 Допоміжні матеріали 6900,00 

3 Паливо та енергія всіх видів на технологічні потреби 

(За даними підприємства - 140,0 грн. на одну пару) 

14 000 

4 Основна зарплата виробничих робітників (80 грн/пара) 8 000 

5 Додаткова зарплата виробничих робітників (10-12% від 

основної) 

800 

6 Нарахування на заробітну плату (20,26%  від  суми 

основної і додаткової зарплати) 

1937,76 

7 Витрати на утримання та експлуатацію обладнання (80-

150% від основної зарплати. Беремо 100%) 

8 000 

8 Цехові витрати (110% від основної зарплати) 8 800 

9 Виробничі витрати (100-150% від основної зарплати. 

Беремо 100%) 

8 000 

10 Виробнича собівартість (сума  показників попередніх 

девяти статей) 

143 977,76 

11 Позавиробничі витрати (4-12% від виробничої 

собівартості. Беремо 4%) 

5759,11 

 

12 Повна собівартість (сума статті 10 та статті 11) 149 736,87 

13 Прибуток (12% від повної собівартості) 17968,42 

14 Рентабельність виробу, % 12 

15 Ціна підприємства однієї пари 1677,053 

16 ПДВ (20% від ціни підприємства) 335,4106 

17 Відпускна ціна виробу 2012,50 

 

Висновки до розділу  

 

У розділі розраховано  норму витрат матеріалу зовнішніх деталей верху на 

пару дівочих туфель на шнурівці.  На основі цього розрахунку визначена сума 

матеріальних витрат на виготовлення моделі №1. Розраховано собівартість моделі 

та відпускна ціна, що становить 2012,50 грн. 
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ЗАГАЛЬНІ ВИСНОВКИ  

 

1. В представленому дипломному проєкті розроблений асортимент 

дівочих туфель відповідно до завдання на дипломний проєкт, напрямків моди 

на поточний період, стандартів на взуття та матеріали, та з врахуванням вимог 

споживачів. 

2. Моделі туфель на шнурівці, та класичних туфель «лодочка» 

спроєктовані за методикою італійської школи моделювання, а модель туфель, 

що не мають спеціального кріплення спроєктвані за копіювально-графічною 

методикою. 

3. На модель туфель на шнурівці розроблений і представлений комплект 

конструкторсько-технологічної документації (технічне завдання, структура 

деталей, паспорт моделі, комплект шаблонів крою вихідного розміру та серії, 

шаблонів деталей, технологічний процес складання заготовки). 

4. Техніко-економічна характеристика моделі з розрахунком норми 

витрат матеріалу для зовнішніх деталей верху дозволила визначити суму 

матеріальних витрат на виготовлення моделі №1. Розрахована собівартість моделі 

та відпускна ціна, що становить 2012,50 грн. 

6. Для моделі туфель на шнурівці розроблений технологічний процес 

складання заготовки верху туфель на шнурівці з використанням досвіду роботи 

та специфіки підприємства. 

9. Матеріали представленого дипломного проєкту можуть бути 

рекомендовані для впровадження у виробництво. 
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