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ВСТУП

В сучасних умовах, в зв'язку з розвитком міжнародних зв'язків у сфері торгівлі і споріднених видів діяльності, успіх окремих підприємств, цілих галузей економіки та держави в цілому, на зовнішньому та внурішньому ринках залежить від того, наскільки їх продукція або послуги відповідають стандартам якості. Тому проблема забезпечення і підвищення якості продукції актуальна для всіх країн і підприємств. Від її вирішення, в значній мірі залежить ефективність національної економіки. Це повною мірою відноситься і до легкої промисловості та її взуттєвої підгалузі.

Потенцiал легкої промисловостi України – понад 4,5 тисяч пiдприємств, в тому числi понад 900 середнiх та великих. Висока конкуренцiя на ринках примусила пiдприємства значно посилити маркетингову роботу. Але, навiть приймаючи до уваги деякi позитивнi зрушення в галузi, не можна робити висновкiв, що ситуацiя в легкiй промисловостi повнiстю задовiльна. 

За минулий рiк в Україну, наприклад, завезено майже 100 млн. пар взуття, якi були ввезенi, в бiльшостi випадкiв, з порушенням правил добросовiсної конкуренцiї, головним чином, з країн з дешевою робочою силою. Розрахунки показують, що в результатi процвітання нерiвних конкурентних умов частина товарiв вiтчизняного виробництва на внутрiшньому ринку становить вiд 4,0% до 47,5%.

Основним завданням взуттєвої промисловості України на сучасному етапі розвитку є наповнення ринку якісним взуттям, яке повинно бути конкурентоспроможним, що сприятиме витісненню виробів закордонних товаровиробників.

Але вітчизняна легка промисловість останнім часом має певні проблеми, що виражаються в незахищеності нашого товаровиробника. Ми не можемо конкурувати із західним виробником, що використовує значно дешевшу робочу силу, організовуючи виробництво товарів в країнах Азіїї, і свій дешевий, порівняно з вітчизняним, сировинний матеріал, а також не можемо конкурувати з з одягом країн західної Європи “second   hand“. 

Зараз багато фірм готові купувати нове взуттєве обладнання, проте через брак коштів та умови війни, в яких знаходиться Україна, вимушені обмежуватись купівлею такого обладнання, що вже використовувалося. 

Взуттєвики, які відвідували закордонні фабрики, вважають, що українські підприємства загалом обладнанні не набагато гірше. На обладнанні середнього рівня можна виготовляти модне та високоякісне взуття. Для цього необхідно мати гарні комплектуючі та матеріали. 

В Україні є наявною нестача вітчизняних комплектуючих для виробництва взуття. Виробники вимушені імпортувати колодку, яка визначає форму майбутнього взуття, а під неї закуповувати закордоном підошву та підбори.

Лише в останні роки в Україні почали відроджуватися виробники взуттєвих комплектуючих. Почали з’являтися нові фірми, але вони все ще не мають достатніх потужностей, щоб забезпечувати галузь.

Незважаючи на те, що виробники взуття сьогодні зустрічаються з масою проблем, починаючи від нестачі сировини та матеріалів і закінчуючи проблемами з дизайном, статистика свідчить, що виробництво зростає з року в рік, і  на полицях магазинів ми бачимо якісне українське взуття. 

Виготовлення взуттєвих виробів вимагає від кожного спеціаліста глибоких  теоретичних знань та практичних навичок і вмінь, що в свою чергу дає змогу сприймати виготовлення взуття як творчий процес, вид прикладного мистецтва. Якість виробів визначається ступенем задоволення різноманітних вимог, які ставляться до неї споживачем. Комплекс споживчих вимог до взуття залежить від його призначення, умов експлуатації та багатьох інших чинників.   

Отже, головне завдання держави – створити рівні умови для конкуренції. Право вибору залишається за споживачем, якому взуттю надавати перевагу – вітчизняному чи імпортному [21].

1 ДОСЛІДНО-ЕКСПЕРИМЕНТАЛЬНА ЧАСТИНА
Порівняльна оцінка електричного  опору текстильних 

матеріалів для взуття та одягу

1.1 Вступ

Одним із основних напрямків  розвитку легкої промисловості є його хімізація, яка передбачає широке використання полімерних матеріалів для виготовлення виробів.  На сьогоднішній  день переважна більшість одягу та взуття виготовляється, з використанням синтетичних  і штучних матеріалів, а також текстильних матеріалів.  Однак, не дивлячись на істотні і добре відомі: економічні, технологічні і експлуатаційні переваги нових полімерних матеріалів, що застосовуються в легкій промисловості, за своєю природою вони діелектрики, яким властиво при контакті і терті генерувати електростатичні заряди. Використання таких матеріалів у процесі виробництва і експлуатації створює сприятливі умови для статичної електризації контактуючих матеріалів і тіла людини, що є негативним чинником.

1.2 Огляд інформаційних джерел

Відомо [5, 27], що шкідливий прояв статичної електризації досить різноманітний: негативно впливає на організм людини, знижуючи його працездатність і опірність до різного виду захворювань; порушує технологічні процеси, ускладнює обслуговування устаткування; знижує продуктивність праці та якість продукції; є причиною пожеж, вибухів та інших небезпечних проявів.

Вивченню процесів статичної електризації полімерних матеріалів присвячено багато робіт [27]. Незважаючи на багаточисельні спроби встановити зв'язок між здатністю до електризації і фізико механічними властивостями контактуючих матеріалів, до цього часу не дано достатньо точного пояснення явищ, які виникають при їх електризації. Разом з тим відомо, що процес накопичення та розсіювання електричних зарядів, в значній мірі, обумовлюється електрофізичними властивостями матеріалів, і в першу чергу, їх електричним опором.

Аналіз літературних джерел [27] свідчить, що статична електризація характерна для полімерних матеріалів, що мають високий електричний опір. Встановлено, що із підвищенням електричного опору спостерігається ріст накопичення електричних зарядів на поверхні діелектрика. Результати раніше проведених робіт свідчать про існування критичної величини електричного опору, при якій електризація проявляється слабо або відсутня. Так, для твердих діелектриків порогове значення, при якому можливий прояв електричних зарядів, прийнято вважати питомий  об'ємний опір 108 Ом·м. а для текстильних матеріалів - поверхневий електричний опір 109 Ом [26].
Автори робіт зазначають, що текстильні матеріали, виготовлені на основі штучних і синтетичних волокон часто не відповідають гігієнічним вимогам. Так. значна частка таких  матеріалів мають підвищену гідрофобність, низькі гігроскопічні та електрофізичні властивості. Експлуатація  виробів із таких матеріалів може спричиняти неприємні тактильні відчуття, створювати дискомфорт для життєдіяльності людини і представляє загрозу несприятливої дії на її організм.

Аналіз літературних джерел свідчить, що гігієнічні, в тому числі і електрофізичні властивості сучасних текстильних матеріалів, які використовуються для взуття та одягу, вивчені дуже обмежено. Практично відсутні дані про їх здатність до накопичення та розсіювання (стікання) електричних зарядів з урахуванням впливу різних факторів. До цього часу не проводились дослідження з вивчення ефективності дії сучасних вітчизняних антистатичних препаратів на електрофізичні властивості текстильних матеріалів та їх пакетів.

В наш час для виготовлення взуття досить широко використовують різноманітні текстильні матеріали, які відрізняються один від одного за походженням, вмістом волокон, способом виробництва, структурою, поверхневою густиною тощо. Звичайно, вище перераховані та низка інших чинників можуть суттєво впливати на гігієнічні властивості матеріалів, а значить, і на здатність виробів із таких матеріалів забезпечувати комфортність та безпеку під час їх експлуатації.

1.3 Постановка задачі досліджень

Враховуючи вище зазначене та постійний ріст застосування сучасних високо діелектричних текстильних матеріалів для взуття та одягу, метою даної наукової роботи було оцінка рівня їх електропровідності з урахуванням регламентованих норм. 

Для досягнення поставленої мети в роботі вирішувались наступні завдання:

1. Вибір критеріїв і методу оцінки електрофізичних властивостей текстильних матеріалів.

2. Дати порівняльну оцінку електричного опору текстильних матеріалів, які використовуються для взуття та одягу.

Для одержання достовірних і порівняльних даних при оцінці електрофізичних властивостей матеріалів важливим етапом є ретельна їхня підготовка до випробовувань. Вони повинні мати стандартні форми і розміри, зазначені в методиці випробувань.

Згідно ГОСТ 19616 [29] для текстильних матеріалів кількість зразків становить:

10 - для тканин і штучного трикотажного хутра;

5 - для трикотажних полотен.

Розміри зразків становлять 100 х 200 мм. Для порівняння оцінки електрофізичних властивостей матеріалів перед випробуванням зразки текстильних матеріалів висушували до постійної маси. Після чого їх поміщали в ексикатор, де за допомогою солі NaNO2 (нітриту натрію) підтримувалась стандартна відносну вологість повітря - (65±2) %. Тривалість витримки зразків в ексикаторах перед випробуваннями становила не менше 24 годин, це час за який матеріал набуває рівноважної вологості.

При виборі матеріалів, насамперед, необхідно врахувати тенденції розвитку взуттєвого матеріалознавства. Особлива увага приділяється вибору текстильних матеріалів, які найбільш широко застосовуються при виготовленні взуття та одягу і відрізняються хімічною природою, структурою, волокнистим складом та призначенням.

В якості об'єктів дослідження були вибрані переважно взуттєві текстильні матеріали для підкладки і міжпідкладки, а також матеріали для одягу різного призначення.

Характеристика вибраних матеріалів наведена в таблиці  1.1.

Таблиця 1.1 – Характеристика матеріалів
	№ ч/ч
	Назва матеріалу
	Призначення
	Волокнистий склад, %

	1
	2
	3
	4

	1
	Двошарова кирза
	Для підкладки
	Волокна бавовняні-100

	2
	Драп дубльований:

· верхній  шар

· нижній шар
	Для верху домашнього взуття
	Волокна вовняні – 35

Волокна віскозні – 45

Волокна капронові – 10

Волокна бавовняні - 100

	3
	Діагональ
	Для підкладки
	Волокна бавовняні-100

	4
	Штучне хутро:

· ворсове покриття

· грунт
	Для підкладки
	Хімічні волокна

Бавовняні волокна

	5
	Термопластичний матеріал
	Для деталей міжпідкладки
	Неткана клеєна основа з одностороннім термопластичним покриттям

	6
	Тканина
	Для курток
	Капрон + додаткове полімерне покриття

	7
	Тканина
	Для курток
	Капрон + додаткове полімерне покриття

	8
	Тканина підкладкова
	Для підкладки
	Віскоза + капрон

	9
	Тканина підкладкова
	Для підкладки
	Віскоза + капрон

	10
	Тканина плащова
	Для спецодягу
	Хімічні волокна

	11
	Матеріал для плаття
	Для плаття
	Волокна капронові

	12
	Тканина костюмна
	Для костюмів
	Волокна вовняні

Волокна лавсанові

	13
	Тканина костюмна
	Для костюмів
	Волокна хімічні

	14
	Тканина 
	Для виробничих халатів
	Волокна капронові


1.4 Методика проведення досліджень

Однією з головних задач у задоволенні потреб населення у взутті є поліпшення його якості. До якості взуття пред'являється складний комплекс вимог, що визначаються призначенням і умовами його експлуатації. Неухильне розширення застосування полімерних матеріалів викликає гостру необхідність у всебічному дослідженні нових властивостей матеріалів для одягу та взуття. Із проведеного огляду літературних джерел випливає, що особливу актуальність представляють задачі пов'язані з вивченням електрофізичних властивостей матеріалів з метою прогнозування електростатичної поведінки їх в різних умовах.

Аналіз літератури свідчить, що дотепер не систематизовані вихідні дані для всебічного вивчення процесів електризації діелектриків. Тому запропонована класифікація основних показників і методів оцінки електрофізичних властивостей полімерних матеріалів. У запропонованій класифікації за основу взяті процеси генерації та розсіювання зарядів, які насамперед визначаються електрофізичними властивостями матеріалів [30]. Виходячи з цього, всі існуючи показники для комплексної оцінки електрофізичних властивостей матеріалів можна поділити на дві групи.

Перша група показників характеризує здатність матеріалу до генерації та накопичення зарядів своїй поверхні. До основних параметрів для визначення електризованості матеріалів відносять поверхневу щільність зарядів (σ,Кл/м2) і напруженість електростатичного поля (Е, В/см). При цьому передбачається встановлення полярності зарядів, що виникають («+», «-»).

Друга група показників визначає здатність матеріалу розсіювати електростатичні заряди, що виникають на його поверхні. Для цієї мети використовуються такі параметри як питомий об'ємний (ру, Ом·см) і поверхневий (р8.Ом) електричні опори, напівперіод стікання зарядів (τ0,5, с).

Параметри електрофізичних властивостей, що характеризують можливість електризації матеріалів, можна оцінювати за допомогою прямих і непрямих методів. При використанні прямих методів визначається перша група вищезазначених показників і швидкість стікання зарядів.

Відомо, що для захисту полімерів від статичної електрики в їх склад вводять антистатики. Антистатичні властивості таких полімерів також оцінюються за величиною питомого поверхневого опору і півперіоду стікання зарядів.

У роботі [31] запропонована наступна шкала оцінки електростатичних властивостей матеріалів:

Шкала оцінювання рS, Ом

дуже низькі      >   1013

низькі                      1012 -1013
понижені                 1011 - 1012
задовільні               1010 - 1011
добрі                ≤       1010
Для більш повної оцінки явища статичної електризації діелектриків широке застосування знаходять прямі методи. В залежності від способу генерації зарядів на матеріали вони можуть бути контактні і безконтактні [32].

При контактному методі, зазначають автори [32], зарядка матеріалу здійснюється в процесі фрикційної електризації внаслідок контакту і тертя. Даний метод вимагає підготовки спеціальних контртіл і створення спеціальних установок, які повинні забезпечувати сталі: швидкості розділу, тіл тертя, тиску і площі контакту, механічних і хімічних властивості контактуючих поверхонь. Разом з тим контактний метод дає найбільш реальну і об'єктивну оцінку здатності матеріалу до накопичення зарядів в тих чи інших умовах.

При безконтактних методів генерація зарядів створюється за рахунок аерофонів у зоні уніполярного коронного заряду, чи шляхом подачі на зразок постійної напруги [32]. З них найбільш розповсюдженим і прийнятим є зарядка зразків у полі коронного розряду. Його застосування усуває недоліки, властиві контактним методом, дає можливість прискорити процес зарядки й одержувати відтворення результати. Істотним недоліком безконтактного зарядження є те, що він не дозволяє визначити дійсне значення ступеня електризації матеріалів і знак зарядів, що виникають при терті.

Параметри електрофізичних властивостей, що характеризують здатність електризації матеріалів, можна оцінювати також за допомогою непрямих методів, при яких вимірюється питомі поверхневий і об'ємний опори.

Існує думка, що найбільш зручним показником оцінки електрофізичних властивостей діелектриків є питомий електричний опір [25]. Ця думка заснована на тому, що, як правило, чим вище питомий опір, тим більша вірогідність електризації матеріалів і тривалість зберігання зарядів. Цей показник достатньо повно характеризує електростатичну поведінку матеріалів при їх виробництві та експлуатації. Метод визначення електричного опору дозволяє найбільш об'єктивно та оперативно одержувати результати випробовувань, легше піддається стандартизації.

Разом з тим вимірювання електричних опорів, відзначають автори робіт [27]; представляє досить складну технічну задачу, яка пов'язана з необхідністю усунення, врахування чи контролю ряду факторів. Різноманітність вимог, що пред'являються до приладів даного призначення, призвело до створення різних їх конструкцій, в основу яких покладені наступні методи вимірювань електричних опорів: метод вольтметра і гальванометра, конденсаторні методи, метод двох вольтметрів, логометричний метод і мостові методи.

Як відомо, мостовий метод, вимірювання є найбільш універсальним і гнучким. Проте для його реалізації використовується в якості вимірювального приладу  тераометри ЕК 6-7, ЕК 6-11, ЕК13, ЕК14, Е6-1ЗА, основним недоліком яких є те, що вони працюють на постійному струмі, який викликає різні поляризаційні процеси і зміна значення р5 в часі.

Вивчення літературних даних і досвід визначення електропровідності різних матеріалів за призначенням свідчить про те, що найбільш зручним і простим в експлуатації, стабільним при роботі є тераометри марок Е 6-7, Е 6-13А, які дозволяють вимірювати опір в межах 107 - 1017 Ом. Для визначення поверхневого і об'ємного опорів ці прилади застосовуються у комплекті з системою із трьох циліндричних електродів (конструкція ВНИИПХВ). Для визначення електропровідності матеріалів можна використовувати напругу в діапазоні від 10 і до 1000 В.

Тераометри інших класів відрізняються лише діапазоном вимірювань, а загалом принцип роботи однаковий.

Дані прилади мають наступні переваги: 

· простота використання; 

· широкий діапазон вимірювань;

можливість під'єднання до різних вимірювальних установок.

Враховуючи вище зазначене, для проведення випробувань щодо електропровідності текстильних матеріалів для взуття та одягу запропоновано використовувати прилад ИЗСТП-1.
Прилад ІСТЗП - 1 [33] призначений для вимірювання електричного опору текстильних полотен з метою оцінки електрофізичних властивостей та ефективності антистатичних обробок тканини, трикотажного полотна та інших плоских текстильних матеріалів згідно ГОСТ 19616. 

Основними його вузлами є дві електродні системи: верхня  і нижня. Особливість концентричних систем полягає в концентрично розташованих металевих кільцях товщиною 1,5 мм, відстань між якими складає 3 мм. Використання багато електродної системи дає можливість суттєво збільшити робочу поверхню зразка і підвищити точність отримання результатів вимірювання.

Електродні системи розміщені в металевому корпусі, являються одночасно екраном, в передній частині якого є дверці. При заправці зразка дверці відкривають і потім знову закривають в момент вимірювання.

Верхня електродна система  закріплена на опорі   за допомогою кульового з'єднання в нижній частині гвинта  і гайки. Таким чином, поворотом рукоятки  здійснюється підйом або опускання верхньої електродної системи. Наявність кульової опори забезпечує само становлення електродної системи, необхідної для підвищення електричного контакту із зразком.

Максимальна відстань між верхньою і нижньою електродними системами 40±1 мм, що дає можливість легко здійснювати заправку зразків текстильних матеріалів як одно - так і багатошарових, які різні за товщиною.

Для заправки зразків в датчику передбачена пружна підложка. Вона виконана із двох пластинок струмопровідної гуми, між якими розміщена мідна пластинка. Всі три пластинки закріплені в металевій рамці, яка заправляється в розрізи ізоляторів, встановлених на стойках між електродними системами. В ізоляторах рамка підложки прижимається до металевої шини, з'єднаної електрично з нульовою клемою термометра, завдяки чому здійснюється заземлення підложки.

Така конструкція підложки дає можливість добитися надійного контакту з електродами і виключити вплив об'ємного складової струму при вимірювані поверхневого опору.

В датчику є можливість установки і реєстрації по установленому в основі  манометру  заданого тиску на зразок, яке можна змінювати в межах 7...70 МПа.

Порядок проведення випробувань полягає в наступному. Перед початком вимірювання електроди датчика протирають нефарбованою бавовняною тканиною, яка змочена етиловим спиртом, а потім дистильованою водою і просушують при температурі 40-50°С на протязі 10-15 хвилин. Також необхідно прогріти тераометр протягом 30 хвилин і виконати підключення приладу до тераометра. В залежності від виду вимірюваного опору на перемикачі встановлюються вилки Х1 Х2 і Х3 за відповідною схемою, наведеною в паспорті приладу [34].

Після підготовки приладу і термометру, на одну половину не лицьової сторони досліджуваного матеріалу накладається каретка з електропровідної гуми, іншу половину матеріалу перегинають і накладають на гуму з верху. Виконують розсування електродних систем, забезпечивши необхідну відстань між ними. Підготовлену касету із зразком розмішують на нижню електродну систему. Потім рукояткою опускають каретку з верхньою електродною системою на зразок, тим самим здійснюється контакт між верхнім електродом і зразком. Питомий тиск верхнього електроду на полосу при цьому складає 1,5 кгс/ см і реєструється манометром. На електроди від тераометра подається напруга 100 В.

Для вимірювання поверхневого опору зразка ручка перемикача діапазонів тераометра повільно повертається по годинниковій стрілці до установки стрілки тераометра на одній із поділок його шкали. Потім включають секундомір і по закінченню 1 хв. знімають показники опору у відповідності з інструкцією до тераометра.

Розрахунок питомого поверхневого опору проводиться за формулою:
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Якщо позначити:        
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де  
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   - поверхневий електричний опір зразка, який вимірюється на приладі, Ом;

Dьі+1  - внутрішній діаметр зовнішнього кільця в кожній парі електродів, см;

Dні - зовнішній діаметр внутрішнього кільця у тій же парі електродів, см;

Кі - постійна величина для даного приладу, яка рівна 92,59. 

Розрахунок питомого об'ємного опору проводиться за формулою:
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де   Ку - об'ємний електричний опір зразка, який вимірюється на приладі, Ом;

t - товщина зразка, см;

К2 - величина, яка дорівнює сумі площ кілець для верхньої і нижньої електродних систем.

Діапазон опорів, що вимірюється тераометром марки Е 6-1 ЗА, складає від 10 Ом до 1014 Ом. Для вимірювання використовують дві шкали: лінійну і обернену пропорційну. Основна похибка приладу при вимірюванні з лінійною шкалою, виражена у відсотках від кінцевого значення встановленого діапазону вимірювання, не перевищує + 2,5%.

Основна похибка приладу при вимірюванні з обернено пропорційною шкалою, виражена у відсотках від довжини робочої частини шкали, не перевищує:

± 2,5% - на піддіапазонах від  106 Ом до 108Ом;

± 4,0% - на піддіапазонах від  3∙106 Ом до 1011 Ом; 

± 6,0% - на піддіапазонах від  3∙106 Ом до 1012 Ом; 

± 10,0% - на піддіапазонах від 3∙10  Ом.

Згідно виконаної статистичної обробки  встановлено, що в нашому випадку достатньо п'яти паралельних випробувань для отримання достовірних даних. Так, при 5-кратному вимірювані значення похибки не перевищувало 5%.

1.5 Результати досліджень

Як було уже підтверджено із раніше проведених випробувань однією із основних характеристик, що застосовується для оцінки електропровідності матеріалів, є питомий електричний опір. Оскільки розсіювання зарядів діелектрика може відбуватись через об'єм і по його поверхні, розрізняють питомий об'ємний рv (Ом∙см) і питомий поверхневий рs (Ом) опори.

Вимірювання питомих електричних опорів широкого асортименту матеріалів для взуття та одягу проводились згідно методики [29]. Витримка і випробування зразків виконувалась при відносній вологості повітря 65% і температурі (20±2) °С. Порівняльна оцінка питомих електричних опорів матеріалів для взуття та одягу наведено у таблиці 1.2.

Результати випробувань свідчать, що дані матеріали характеризуються широким діапазоном питомих опорів (від 109 до 1014 Ом; Ом·см). Можна з впевненістю сказати, що це пов'язано з їхньою фізико-хімічною структурою та хімічним складом матеріалів.

Із взуттєвих матеріалів найменший електричний опір мають двошарова кирза, діагональ і драп дубльований з нелицевої сторони, які виготовляються із бавовняних   волокон.   При   цьому   величина   їх   питомого   поверхневого електричного опору знаходиться в межах 108-1010 Ом. Відомо, що матеріали з такими електрофізичними властивостями не здатні генерувати заряди статичної електрики на своїй поверхні і їх можна віднести до гігієнічно безпечних матеріалів.

Дещо нижчою електропровідністю характеризуються термопластичний матеріал для міжпідкладки і штучне хутро з лицевої сторони. Це, очевидно, обумовлено використанням термопластичного покриття і синтетичного ворсу, які спричиняють підвищення електричного опору один-два порядки. Разом з тим, отримані дані свідчать, що всі досліджені зразки взуттєвих матеріалів при нормальних кліматичних умовах мають добрі та задовільні електрофізичні властивості.

Таблиця   1.2 - Порівняльна  оцінка  питомих  електричних  опорів матеріалів для одягу та взуття

	№ ч/ч
	Назва матеріалу
	Питомий електричний опір

	
	
	Об´ємний  ρv,

Ом∙см
	Поверхневий ρs, Ом

	
	
	
	З лицьової сторони
	З нелицьової сторони

	1
	2
	3
	4
	5

	1
	Двошарова кирза
	4,2 ∙1010
	1,1 ∙1010
	1,9 ∙1010

	2
	Драп дубльований
	1,06 ∙1011
	3,5 ∙1011
	1,4 ∙108

	3
	Діагональ
	9 ∙1010
	5,4 ∙1010
	5,4 ∙1010

	4
	Штучне хутро:
	2,1 ∙1012
	7,2 ∙1012
	2,5 ∙1010

	5
	Термопластичний матеріал
	7,3 ∙1011
	5,36 ∙1011
	2,3 ∙1012

	6
	Тканина
	9,5 ∙1014
	3,52 ∙1014
	8,56 ∙1014

	7
	Тканина
	1,65 ∙1014
	5,56 ∙1014
	9,5 ∙1014

	8
	Матеріал підкладковий
	5,2 ∙1011
	6,02 ∙1011
	5,56 ∙1014

	9
	Матеріал підкладковий
	9,34 ∙1012
	1,3 ∙1012
	9,3 ∙1012

	10
	Матеріал для спецодягу
	5,05 ∙1013
	6,48 ∙1013
	6,3 ∙1013

	11
	Матеріал для плаття
	2,52 ∙1011
	1,85 ∙1011
	9,3 ∙1011

	12
	Матеріал для костюмів
	1,04 ∙1014
	2,22 ∙1014
	2,4 ∙1014

	13
	Матеріал для костюмів
	7,2 ∙1014
	1,02 ∙1014
	1,3 ∙1014

	14
	Тканина 
	1,9 ∙1015
	1,9 ∙1015
	1,9 ∙1015


Із наведених даних в таблиці 1.2 видно, що із текстильних матеріалів для одягу задовільною електропровідністю характеризуються тільки підкладковий матеріал із віскозних волокон (зразок № 8) і напіввовняний матеріал для плаття (зразок № 11). їх використання не буде створювати гігієнічного дискомфорту для людини.

Разом з тим отримані дані свідчать, що переважна більшість матеріалів для одягу, які виготовлені з використанням синтетичних волокон, характеризуються високими діелектричними властивостями. Так, величина їх питомого електричного опору на чотири-сім порядків вища у порівняні з кращими взуттєвими підкладковими матеріалами. Особливо високий питомий поверхневий опір мають матеріали для спецодягу, курток, костюмів і для виробничих халатів, значення якого складає від 1013 до 1015 Ом·см. Такі матеріали за прийнятою шкалою оцінювання мають дуже низькі електрофізичні здатні інтенсивно накопичувати електростатичні заряди і тривало зберігати їх як на своїй поверхні, так і та тілі людини. Особливу електростатичну загрозу представляють матеріали, які використовують для виготовлення спеціального та виробничого одягу, яке буде застосовуватись у вибухо - і пожежонебезпечних виробництвах.

Таким чином, отримані експериментальні дані свідчать, що випробуванні текстильні матеріали характеризуються неоднаковим питомим поверхневим опором, величина якого в значній мірі залежить від волокнистого складу, будови, структури та характеру їх опорядження. Практично всі вибрані взуттєві текстильні матеріали мають задовільні електрофізичні властивості, використання яких не буде спричиняти негативних проявів.

Разом з тим, виконана порівняльна оцінка підтверджує, що переважна більшість випробуваних текстильних матеріалів для одягу навіть при нормальних кліматичних умовах мають високі діелектричні властивості, тобто низьку електропровідність. Це підтверджує високу вірогідність їх інтенсивної статичної електризації в умовах експлуатації одягу із них і тривалого зберігання електростатичних зарядів як на своїй поверхні, так і на тілі людини.

З метою захисту від небезпечних проявів зарядів статичної електрики необхідно зниження електричного опору текстильних матеріалів до допустимих норм. Для вирішення цієї проблеми найбільш реальним та ефективним методом вважається додаткова антистатична їх обробка.

Висновки до розділу
Одним із основних напрямків розширення асортименту і поліпшення якості виробів є широке використання текстильних матеріалів на основі хімічних волокон. Разом з тим, їх застосування для одягу та взуття, при певних умовах призводить до інтенсивного накопичення зарядів статичної електрики на робочих місцях та тілі людини, що є негативним фактором і може спричиняти як для здоров'я, так і для виробництва низку небезпечних проявів.

2. Огляд літературних джерел свідчить, що на процес статичної електризації полімерних матеріалів впливає ряд чинників. При цьому, величина накопичення і швидкість стікання електростатичних зарядів, в значній мірі, обумовлюється електрофізичними властивостями матеріалів і, в першу чергу, їх електричним опором.

4. В якості критерію оцінки електрофізичних властивостей текстильних матеріалів вибрано питомий опір, який передбачено вимірювати мостовим методом з використанням стандартного приладу ИЗСТП-1 у комплекті з тераометром Е6-13А. Такий вибір забезпечує вимірювання в широкому діапазоні та отримання даних з високою достовірністю.

5. На основі експериментальних досліджень дана порівняльна оцінка електропровідності текстильних матеріалів. Встановлено, що:

- випробуванні текстильні матеріали характеризуються неоднаковим питомим поверхневим опором, величина якого в значній мірі залежить від волокнистого складу, будови, структури та характеру їх опорядження;

- всі вибрані взуттєві текстильні матеріали мають задовільні електрофізичні властивості, використання яких не буде спричиняти негативних проявів;

- переважна більшість випробуваних текстильних матеріалів для одягу навіть при нормальних кліматичних умовах мають високі діелектричні властивості, тобто низьку електропровідність;

- найбільш високий питомий об'ємний і поверхневий електричний опір мають текстильні матеріали, які використовуються для спецодягу, курток, костюмів і для виробничих халатів. При цьому, їх величина складає від 1013 до 1015 Ом·см, Ом, що на 3-5 порядків вище порогового рівня. Виконана порівняльна оцінка електричного опору текстильних матеріалів підтверджує, що в умовах експлуатації одягу із таких матеріалів є висока вірогідність їх інтенсивної статичної електризації і тривалого зберігання електростатичних зарядів як на своїй поверхні, так і на тілі людини.

З метою захисту від небезпечних проявів зарядів статичної електрики необхідно зниження електричного опору текстильних матеріалів до допустимих норм. Для вирішення цієї проблеми найбільш реальним та ефективним методом вважається антистатична їх обробка.

2 ПРОЕКТНО-КОМПОЗИЦІЙНА ЧАСТИНА

2.1
 Розробка та обґрунтування асортименту.

Вибір моделей для проектування

Хмельницьке взуттєве підприємство “Літма” багато років успішно працює і виготовляє текстильне взуття в більшості повсякденного призначення. На підприємстві застосовується сучасне європейське обладнання та новітні технології. Взуття виготовляється литтьовим методом кріплення.  Для лиття підошов використовуються: полівінілхлорид (ПВХ); поліуретану (ПУ-ТПУ). Усі ці чинники дозволяють створювати надійне, зручне, зносостійке взуття, що користуєтьсяпопитом споживачів[28].

Сучасне взуття повинно відповідати комплексу вимог. Основні вимоги – експлуатаційні, естетичні, функціональні. Естетичні вимоги відображають відповідність взуття сучасній моді, стильовому напрямку; це краса і оригінальність моделі, цілісність композиції, якість технологічного виконання з точки зору впливу його на зовнішній вигляд взуття. Адже з кожним роком сильна половина людства все частіше звертає увагу не лише на якість взуття, але і на його зовнішній вигляд, а саме на колір, оригінальність конструкції, фактуру, характер опорядження.

Колір – потужний виразний засіб. Колір, як і музика, може дати почуттю певну спрямованість. Колір був і є символом життя й смерті, вираженням радості й горя. Усі кольори поділяють на ахроматичні та хроматичні. Хроматичні – усі спектральні кольори і їх відтінки. Ахроматичні – білий, чорний і всі відтінки сірого(14(.

Кожен колір характеризується трьома основними властивостями:

– колірним тоном;

– світлістю;

– насиченістю.

Сучасна мода допускає необмежене використання кольору як для взуття, так і для одягу. Саме тому для взуття, щопроектується, в основному використовують ахроматичні, теплі кольори (чорний, оливковий та насичений коричневий). Колір верху заготовки гармонійно поєднується із кольором підошви. Колір взуття узагальнює, доповнює, завершує загальну колірну гаму костюма.

При створенні конструкції моделей, що розробляються в основу покладено принципи зв’язку елементів.

Перший, найпоширеніший принцип, що використовують художники при побудові цілої форми або окремої її частини це принцип пластичної спряженості; другий – принцип контрасту, подібності та нюансу; третій – принцип пропорційності; четвертий – принцип ритмічної й метричної погодженості; п'ятий – принцип симетрії та асиметрії.

Поняття «пластична» запозичено з області скульптури, де увага художника зосереджена на максимальному вираженні розвитку пластики форми. Пластична спряженість характеризується поступовими переходами від однієї частини форми до іншої.

Нюанс створює додаткові зв'язки між елементами, сприяє гармонійності рішення. Використання нюанс них побудов дозволяє пом’якшити контрастність, сприяє більш повній композиції форми. У деяких випадках, композиція повністю будується на нюансі і створюється на кольорових поєднаннях, близьких за тоном. Нюансні побудови передбачаються художником-конструктором на самій ранній стадії розробки моделей. Прикладом нюансної побудови може бути використання фірмових вставок, фігурної металевої фурнітури. У військовослужбовців нюанс застосовується у парадному взутті.

Пропорційність у співвідношенні частин форми є досить важливою при створенні моделі. Вона є необхідною умовою існування будь-якого художньо вирішеного виробу. Пропорції в значній мірі визначають цілісність об'ємної структури виробу.

Ритм – це закономірне чергування однотипних і естетично значимих елементів форми. Характерною ознакою ритму є повторюваність елементів форми й інтервалів між ними, об’єднаних за ознаками тотожності або подібності у визначену, явно виражену закономірність.

Метрична побудова композиції у більшості випадків визначається функціональними особливостями виробів. Метричний ряд є видом повторюваності. Він будується на основі повторення однакових форм через рівні інтервали [13].
Слід вказати, що у вибраних моделях використовується такий елементи декору як декоративна строчка, яка підкреслює форми окремих деталей взуття та робить оригінальним.

Завершеність задуму підкреслюють конструктивні особливості деталей низу. Деталі низу захищають стопу від ґрунту, додають їй певне положення і стійкість щодо ґрунту. До деталей низу відносяться: підошви, каблуки, набійки, підметки, обтягування деталей і ін. В даному випадку використовується шкірволонова підошва. Каблуки призначені для підйому п’яти на висоту, визначають положення стопи при ходьбі і стоянні. Крім того, каблук оберігає частину п’яти підошви від зносу, впливає на зовнішній вигляд взуття. Завдяки правильному вибору каблуків можна правильніше розподілити масу людини по окремих частинах стопи [13].

Модне чоловіче взуття як завжди різноманітне. Звичайно ж, пальма першості тут належить чоловічим класичним напівчеревикам. Саме це модне чоловіче взуття вже багато років є найактуальнішим. Якісне чоловіче взуття – це не тільки важлива деталь зовнішнього вигляду для чоловіка з гарними смаками, статус її власника. Воно також відіграє важливу роль у формуванні першого враження, причому, не важливо, йдеться про особисту або ділову зустрічі. Багато жінок оцінюють чоловіка за його взуттям. "Це те, на що падає погляд", пояснюють вони. Чоловіче класичне взуття – це тренд, що не підлягає впливу часу. Але майстри взуттєвих будинків моди користуються новими технологіями та вносять сміливі трактування в класичні моделі.

В теперішній час асортимент взуття розширюється, в основному, за рахунок продукції, яка ввозиться з-за кордону, тому розробка і застосування раціональних методів формування асортименту, сучасних підходів до оцінки якості та конкурентоспроможності продукції, стали актуальними для подальшого вдосконалення комерційної діяльності взуттєвих підприємств.

Взуття, як одна з важливих складових частин ансамблю одягу виконує не тільки чисто утилітарні функції, але й призначене і для задоволення естетичних потреб людини, тому має створюватися у відповідності з основними тенденціями напрямку моди.

Естетичні властивості взуття значною мірою визначаються його зовнішніми розмірами та формою. Зовнішні розміри, габарити, силует взуття повинні відповідати його призначенню, не суперечити його зручності та надійності, і в той же час зовнішні риси взуття повинні гармонійно поєднуватися з одягом людини.

Образи, які є канвою для розробки нового напрямку моди у взутті, по своїй суті узгоджуються з основними ідеями створення костюму в цілому.

Протягом останніх років в моді для чоловіків та хлопців господарює „мінімалізм”. Він приніс в моду скульптурні форми, чисті лінії, відмову від не функціональних декоративних деталей. Цей стиль комфортний, елегантний і одночасно аскетичний, виявився подібний темпу життя сучасної ділової людини. Але кожний стиль, як би він не імпонував користувачу, обмежений в моді за часом. Мінімалізм уже пережив вершину свого господарювання. Розширюючи обмежену кольорову гаму, змінюючи деталі і прийоми побудови силуету моделі, мінімалізм змінюється пошуками нової стильової виразності. Всередині мінімалізму починають з’являтися не властиві йому риси. В „постмінімалізмі” можна умовно визначити спортивну і романтичну лінії. Але між цими двома умовними напрямками знаходиться велика кількість змішаних форм.

Зберігаючи свою любов до функціональності, „постмінімалізм” представляє силуети і деталі в більш пом’якшеному вигляді, традиції якого можуть знаходитися в 40-70 роках і навіть 80-х.

Збільшується кількість конструктивних деталей, які нерідко підкреслюються декоративними строчками, перфорацією, обтачками, що контрастні за кольором до зовнішніх деталей. 

Про те, що мінімалізм ще не до кінця вичерпав себе, говорить і той факт, що цей стиль збагатився образами і деталями тих напрямків, які залишалися поза увагою, коли мінімалізм превалював у моді.

Спортивний напрямок за популярністю нічим не поступається класичному і заявляє про себе як про самостійний стиль, а романтичний впевнено завойовує собі деталі і образи, звертаючись, як завжди, до теми ретро, імітуючи костюм від 40-х до 70-х років 20 століття.

Великою несподіванкою стало звернення стилістів і дизайнерів до етнічного стилю. При цьому етнічні мотиви можуть відтворюватися як в стилізованому образі, так і буквальним копіюванням, якщо мова йде про декоративне оздоблення.

В тенденціях розвитку моди для чоловіків на 2023 рік чітко визначаються і зберігаються дві основні тенденції.

Перша – розвиток і, в основному, оновлення класичного стилю в відповідності з модними тенденціями сезону. Стиль орієнтується на певний спосіб життя і роботи в місті, офісі.

Друга тенденція пов'язана з такими поняттями як практичність та комфорт.

В перспективі оновлення моделей здійснюється за рахунок змін образу та силуету. Носкова частина – в вигляді плавного овалу або заокруглене чи прямокутне каре, каблуки, як і в попередньому сезоні – низькі.

Основні конструкції: „дербі”, „лоафер”, з боковими резинками.

Декоративне оформлення в стилі 30-х років: контрастне комбінування матеріалів за кольором, перфорації по краях деталей, оздоблення декоративними строчками.

В композиціях другого напрямку простежується змішання елементів спортивного, класичного та етнічного стилів.

Силует взуття комфортний і підкреслює природні пропорції ноги.

Носкова частина – розширений овал або пом’якшене каре.
В цьому напрямку перевага, більшою частиною, віддається матеріалам ворсовим або тим, що імітують плетіння.

Більше уваги приділяється низу взуття, що надає моделям комфортності. Тут використовується полегшена гума, поліуретан, за характером оформлення нагадує поліуретан 70-х років [23].

Представлений в дипломному проекті асортимент чоловічого взуття базується на принципах комфортності, практичності, функціональності та зручності в повсякденному носінні чи для активного відпочинку.

Різноманітність асортименту чоловічого взуття досягається за рахунок наявності в конструкціях відрізних деталей, використання як функціональної, так і декоративної фурнітури, а також декору в вигляді декоративних строчок, накладок, які підкреслюють силуетне і композиційне рішення моделей.

Для розробки даної групи асортименту використовуються колодки з формою носкової частини у вигляді наповненого округленого овалу, що є актуальним в сучасному напрямку моди, висота підняття п’яткової частини - 10 мм.

З представленого асортименту під час переддипломної практики ТОВ «Літма» (м. Хмельницький) підготовлена до впровадження в виробництво модель чоловічих напівчеревиків з настроченими берцями (рис. 1.1), також здійснюється розробка ще двох моделей, а саме:

- напівчеревиків з боковими резинками та відрізними деталями (рис. 1.2);

- черевиків з боковими резинками та відрізними деталями (рис. 1.3).

Вибір цих моделей для подальшого проектування обумовлений відповідністю напрямку моди на перспективу, технічними можливостями підприємства та потребам споживачів.

Моделі чоловічого взуття пропонується виготовляти строчково-литтьового методу кріплення, що є оптимальним для повсякденного носіння чи для активного відпочинку.
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Рисунок 2.1 – Моделі напівчеревиків з настроченими берцями – а, б, в
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Рисунок 2.2– Моделі напівчеревиків з боковими резинками
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Рисунок 2.3– Моделі черевиків з боковими резинками – а, б, в 
2.2.
Розробка технічного завдання і структури деталей

На початку роботи над моделлю взуття, що планується до впровадження, конструктором розробляється для неї технічне завдання.

Технічне завдання деталізує: ескіз моделі, її номер, конструктивну характеристику, перелік основних матеріалів, які застосовуються для виготовлення, вказівки і особливості технологічних аспектів виготовлення моделі.

Далі в експериментальному цеху виготовляється дослідний зразок. Недоліки, виявлені при вигоотовленні дослідного зразка, наводяться в технічному завданні начальником цеха.

Художньо-технічна рада підприємства розглядає зразок, і приймає рішення щодо виготовлення моделі чи її доопрацювання. Прийняте рішення також записується в технічному завданні.
Технічне завдання розробляється для моделі напівчеревиків з настроченими берцями – модель №1.
Для моделей №2 і №3 розробляються технічний опис та структурні таблиці деталей.
ТОВ  “Літма” (Хмельницький)

(Назва підприємства)

Цех ___________

Дата початку проектування 05.09.2022 р.             Дата запуску   26.09.2022 р.

Технічне завдання
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Модель № 1
1. Призначення взуття - повсякденне 
2. Вид та статево - вікова група - напівчеревики чоловічі

3. Фасон, повнота, розмір – 9112 У18; 4; 270

4. Метод кріплення низу – строчково-литтьовий
5. Стандарт на взуття - ДСТУ ГОСТ 26167. Взуття повсякденне. Загальні Технічні умови.
Матеріали деталей верху

1. Зовнішні деталі - текстильний дубльований матеріал

2. Підкладка - немає
3. Міжпідкладка - немає
4. Задник - термопластичний матеріал
5. Підносок - немає

6. Інші деталі - немає

7.Фурнітура – шнурівка
Матеріали деталей низу

1. Підошва - поліуретан (ПУ)
2. Каблук - немає
3. Набійка - немає
4. Устілка вшивна - матеріал нетканий  
5. Устілка вкладна - матеріал дубльований 
6. Напівустілка - немає

7. Підп’яток - немає

8. Простилка - немає

9. Геленок - немає

10. Інші деталі - немає
Художник_______________              Начальник ХКБ_____________________

Вказівки з технології виготовлення взуття

1. З розкрою: розкрій текстильних матеріалів на деталі вшивної устілки, вкладної устілки та на деталі верху здійснюється в настилах на пресах ПВГ-10 .
2. Зі складання заготовки: носок настрочується на зібрані деталі берців, союзки з язичком, задинки
а) обробка верхнього канту: окантування;

б) види швів, нитки, що використовуються: настрочний однорядний шов для тнастрочування декоративних деталей берців та язичка,  дворядний шов для настрочування берців на союзку; носка на берці і союзку, задинки на берці;  переметувальний встик для зєднання язичка і союзки та для зшивання берців по п’ятковому шву. Для з’єднання деталей використовуються нитки поліефірні 70 ЛЛ.

3. Зі складання взуття: складання взуття здійснюється механізовано – лиття формованих підошов з одночасним їх кріпленням до верху взуття, що має об'ємну форму – з вшивною устілкою. Для формування об'ємної заготовки застосовується внутрішній спосіб формування на металевих розсувних колодках.

4. З опорядження:

а) верху взуття: механічне чищення;

б) урізу підошви: не обробляється, що пов'язано з литтьовим методом кріплення підошви;

в) сліду підошви: не обробляється аналогічно урізу підошви.

Примітки:

Конструктор____________________

Основні показники, що характеризують технологічні та експлуатаційні властивості взуття

	Показник
	Одиниця виміру
	Нормативне значення

	1. Маса взуття

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

Н
	-

40

1

-

105

-

80

-


Висновки:

1. Модель відповідає вимогам ДСТУ ГОСТ 26167. Взуття повсякденне. Загальні технічні умови; модель взуття має гарний зовнішній вигляд і рекомендована до впровадження у виробництво,.

2. Модель не може бути впроваджена в виробництво з причин: немає. 

Зауваження по дослідному зразку базової моделі №1 взуття: немає.

Начальник цеху №____________________

Рішення художньої ради

Модель чоловічих напівчеревиків з настроченими берцями рекомендується до впровадження в виробництво.
Секретар ХТР_________________

Таблиця 2.1 - Структурна таблиця деталей взуття
	№

ч/ч
	Назва деталі
	Кількість деталей на пару
	Матеріал деталі
	Стандарт на

матеріал

	1
	2
	3
	4
	5

	Зовнішні деталі верху

	1
	Союзка
	2
	Текстильний дубльований матеріал
	НТД

	2
	Язичок
	2
	Те саме
	НТД

	3
	Берець зовнішній
	2
	Те саме
	НТД

	4
	Берець внутрішній
	2
	Те саме
	НТД

	5
	Задинка
	2
	Те саме
	НТД

	6
	Носок
	2
	Те саме
	НТД

	7
	Декоративна деталь берців
	4
	Шкіра штучна ворсова
	НТД

	8
	Декоративна деталь язичка
	2
	Те саме
	НТД

	9
	Задній зовнішній ремінь 
	2
	Стрічка ткана
	НТД

	Проміжні деталі верху

	10
	Задник
	2
	Матеріал Термопластичний 
	ТУ 17-21

	Зовнішні деталі низу

	11
	Підошва
	2
	Поліуретан
	ТУ 17-958

	Внутрішні деталі низу

	12
	Устілка вшивна 
	2
	Матеріал нетканий 
	НТД

	13
	Устілка вкладна 

двошарова
	2
	Матеріал дубльований 
	НТД

	Фурнітура

	14
	Шнурівка
	2
	Взуттєвий шнур
	НТД


Примітки:

Вкладна устілка двошарова: 

· І-й шар -  текстильний дубльований матеріал;
· ІІ-й шар - пінополіуретан.
Технічний опис моделі №2
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Рисунок 2.4 - Ескіз моделі № 2 – Чоловічі напівчеревики 

з боковими резинками та відрізними деталями

Призначення взуття – повсякденне;

Вид взуття – напівчеревики;

Статево-вікова група – чоловічі;

Індекс колодки ( 9112 У18;

Розмір взуття – 270;

Повнота взуття – 4;

Висота підняття п’яткової частини – 10 мм;

Метод кріплення – строчково-литтьовий;

Конструкція заготовки – напівчеревики з боковими резинками та відрізними деталями;

Спосіб закріплення на нозі –  бокові резинки;
Спосіб бробки видимих країв – окантування.

Стандарт, за яким виготовляється взуття – 
ДСТУ ГОСТ 26167. Взуття повсякденне. Загальні технічні умови.

Таблиця 2.2 – Структурна таблиця деталей взуття моделі №2
	№
ч/ч
	Назва деталі
	Кількість деталей на пару
	Матеріал деталі
	Стандарт на
матеріал

	1
	2
	3
	4
	5

	Зовнішні деталі верху

	1
	Союзка
	2
	Матеріал дубльований
	НТД

	2
	Берець
	4
	Те саме
	НТД

	3
	Задинка
	2
	Те саме
	НТД

	Проміжні деталі верху

	4
	Задник
	2
	Матеріал термопластичний 
	ТУ 17-21

	Зовнішні деталі низу

	5
	Підошва
	2
	Поліуретан
	ТУ 17-958

	Внутрішні деталі низу

	6
	Устілка вшивна 
	2
	Матеріал нетканий 
	НТД

	7
	Устілка вкладна 
	2
	Матеріал дубльований 
	НТД

	Фурнітура

	8
	Резинка
	4
	Тасьма еластична
	НТД

	9
	Тасьма окантувальна
	2
	Капрон
	НТД


Технічний опис моделі №3
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Рисунок 2.5 - Ескіз моделі №3 - черевики з боковими резинками (Челсі)
Призначення взуття – повсякденне;

Вид взуття – черевики;

Статево-вікова група – чоловічі;

Індекс колодки ( 9112 У18;

Розмір взуття– 270;

Повнота взуття – 4;

Висота піднятості п’яткової частини – 10 мм;

Метод кріплення – строчково-литтьовий;

Конструкція заготовки – черевики з боковими резинками;

Спосіб закріплення на нозі – за рахунок конструкції;

Спосіб обробки видимих країв – загинання, обрізання.

Стандарт, за яким виготовляється взуття – ДСТУ ГОСТ 26167. Взуття повсякденне. Загальні технічні умови.
ДСТУ ГОСТ 26166. Взуття повсякденне із штучних та синтетичних шкір. Технічні умови.

Таблиця 2.2 – Структурна таблиця деталей взуття моделі №3
	№
ч/ч
	Назва деталі
	Кількість деталей на пару
	Матеріал деталі
	Стандарт на
матеріал

	1
	2
	3
	4
	5

	Зовнішні деталі верху

	1
	Союзка
	4
	Уретанштучшкіра-Т взуттєва
	ТУ 17-21-559

	2
	Деталь союзки
	2
	Уретанштучшкіра-Т взуттєва
	ТУ 17-21-559

	3
	Берець
	4
	Уретанштучшкіра-Т взуттєва
	ТУ 17-21-559

	Внутрішні деталі верху

	4
	Підкладка під берець
	4
	Байка
	ГОСТ 11696

	5
	Підкладка під союзку
	4
	Байка
	ГОСТ 11696

	6
	Штаферка до носка
	2
	Уретанштучшкіра-Т взуттєва
	ТУ 17-21-559

	7
	Штаферка до п'ятки
	2
	Уретанштучшкіра-Т взуттєва
	ТУ 17-21-559

	Проміжні деталі верху

	8
	Задник
	2
	Матеріал термопластичний 
	ТУ 17-21



	Зовнішні деталі низу

	9
	Підошва
	2
	Поліуретан
	ТУ 17-958

	Внутрішні деталі низу

	10
	Устілка вшивна 
	2
	Матеріал нетканий 
	НТД

	11
	Устілка вкладна 
	2
	Матеріал дубльований 
	НТД

	Фурнітура

	12
	Резинка
	4
	Еластична тасьма
	ОСТ 17-284


2.3 Проектування моделей взуття

2.3.1 Проектування деталей веху моделей взуття

Для проектування взуття дотепер використовуються декілька методик: копіювальна, копіювально-графічна, система жорсткої оболонки, італійська. Значна кількість підприємств починає застосовувати спеціалізовані системи автоматизованого проектування, які наразі доступні не усім через значну вартість.
На виробництві модельєри-конструктори досить часто використовують копіювальну систему моделювання верху взуття. Деталі взуття  отримують у вигляді копій з рисунка моделі на колодці без розробки робочого креслення. Копіювальна система не використовує допоміжних ліній, які орієнтують щодо положення основних анатомічних точок стопи. Це вимагає достатньо великого практичного досвіду розробників взуття. Копіювальна система найчастіше застосовується для моделювання відкритого взуття. Застосування доступних матеріалів при проектуванні, візуалаізація моделей, особливо асиметричних, - основні переваги цієї методики для модельєрів. Проте, трудомісткість процесу, неможливість застосування методики для проектування закритого взуття з високими берцями через відсутність врахування анатомічної будови стопи, що призводить до помилок при визначенні розмірів та форми деталей – роблять копіювальну систему малопридатною для модельєрів з малим досвідом проектування взуття. 

Методика жорсткої оболонки, яка першопочатково передбачає: 1) отримання розгортки бокової поверхні колодки, на яку закріплюються всі внутрішні та проміжні деталі верху взуття, основна устілка; 2) отримання з “одягнутої” таким чином колодки жорсткої оболонки; 3) сплощення її відповідно до конструкції заготовки та типу взуття. Креслення моделі виконуються шляхом коригування ліній моделі, що перенесені з оболонки, з врахуванням деформаційних властивостей матеріалів при формуванні. 
Зрозуміло, що візуалазація роботи конструктора; можливість врахування анатомічної будови стопи, конструкції заготовки, висоти каблука, - позитивні можливості методики для отримання якісного результату роботи модельєра-конструктора. Трудомісткість роботи, використання спеціальних матеріалів та обладнання, - зробили цю методику малодоступною для роботи і використання при проектуванні взуття. 
Копіювально-графічна методика передбачає графічну побудову деталей взуття на основі умовної розгортки колодки. Нанесення на сітку конструктивних ліній базисних ліній, які визначають анатомо-фізіологічні особливості стопи, використання розрахунків основних розмірів деталей за державним стандартом на готове взуття, - дають можливість застосування методики модельєрами, які розпочинають свою роботу в галузі.

Проте, у процесі відтворення контурів деталей моделі на кресленні за ескізом виникають ускладненнящо призводять до неточності і відхилень від художнього задуму.

Італійська методика АРС Суторія звстосовує проектування взуття із застосуванням колодки, на яку наноситься рисунок ескізу моделі, який переноситься з колодки на площину (аркуш паперу). За методикою проектують основні типові конструкції взуття та різновиди на їх основі.
Конструкторським прийомом коригування – надрізання розгортки колодки з перенесеним з колодки рисунком моделі,  розведення або накладання частин одна на одну по нижніх і верхніх краях залежно від типу взуття, створюється покращення формувальних властивостей заготовки.

Можливість перевірки якості проектування з допомогою паперового макету-склейки заготовки на етапі безпосередньо проектування; висока точність; порівняно невелика трудомісткість, - роблять цей спосіб привабливим для модельєрів-конструкторів [19].

Враховуючи особливості проаналізованих методик проектування взуття для проектування чоловічих напівчеревиків з настроченими берцями, напівчеревиків з боковими резинками застосовуємо методику італійської школи моделювання, а для черевиків з боковими резинками (челсі) – копіювально-графічну (в середовищі графічного редактора Auto CAD). 

Проектування деталей верху моделі №1
Чоловічі напівчеревики із настроченими берцями

Проектування зовнішніх деталей верху напівчеревиків з настроченими берцями здійснюється за методикою італійської школи моделювання АРС Суторія [13].
Перший етап проектування. 

Підбір та підготовка колодки. Виконання рисунка моделі на зовнішній боковій поверхні колодки. На колодці фасону 9112 У18, вибраній для проектування моделі, наносять лінії розподілу бокової поверхні, кальцату (лінію пучків), відмічають точку верхнього наколу пучків (т. С – точка кальцати) і точку, яка ділить лінію кальцати із зовнішньої сторони навпіл - т.К. Відповідно основних нормативів пороектування чоловічих напівчеревиків, на зовнішню сторону колодки наносять рисунок моделі. Оскільки передній край берця заходить за лінію кальцати в бік носкової частини, то в межах точки К, тобто приблизно посередині кальцати, повинна знаходитись закріпка. На лінії розподілу п'яткової частини колодки відмічається точка висоти напівчеревиків – точка Вб, положення якої визначається стандартом на виготовлення повсякденного взуття. Оскільки взуття, що проектується, строчково-литтьового методу кріплення, то його висота по лінії пятки зменшується на 5-6 мм, тобто буде 60-61 мм. Через точки Вб та К проводять лінію, на яку орієнтуватимуть верхній кант напівчеревиків. На гребені по лінії розподілу відмічають точку В, яка знаходиться від точки кальцати С не далі як на 70 мм. Відповідно до ескізу наносять рисунок моделі на колодку і перевіряють правильність  зображення.

Перенесення рисунка моделi з поверхнi колодки на УРК та його коригування. З кальки вирізають УРК і клейкою стрічкою закріплюють її на зовнішній стороні колодки, суміщуючи по лініях розподілу, переносять рисунок моделі на кальку.


З кальки переносять контури деталей на УРК за допомогою шила. Вирізають шаблон, розрізають його по лінії, що знаходиться на відстані 15-20 мм від лінії кальцати. Частини, що утворилися накладають одна на одну на 3 мм і фіксують липкою стрічкою. Даля шаблон знову розрізають – вже по лінії кальцати, починаючи від точки С, залишивши в точці нижнього контуру шаблону УРК з перенесеним рисунком, перемичку 2 мм. Частини шаблона в верхній частині накладають одна на одну на 4 мм і в такому положенні фіксують клейкою стрічкою. Отриманий шаблон окреслюють на аркуші цупкого паперу і переносять контури деталей.
Побудова грунд-моделi зовнішніх деталей верху напівчеревика. Для побудови п(яткового контуру напівчеревиків шаблон з перенесеним рисунком моделі засікають на 2мм (точка В(б) по лінії верхнього канту. Цю точку сполучають плавною лінією з найбільш випуклою точкою п(яткового контуру УРК, продовжуючи її вниз на 15мм - припуск на затягувальну кромку для паперової склейки.


Лінію згину союзки проводять через точку кальцати С та найбільш випуклу точку в носковій частині УРК (точка Н), отримуючи лінію згину союзки і язичка. Цю лінію продовжують на 15мм за контур УРК в носковій частині (припуск на затягувальну кромку) і на 15мм за контур берця (точка контура язичкової частини союзки). Ширина язичкової частини союзки залежить від діаметру блочок та відстані верхньо-переднього контуру берця від гребеневої частини шаблону, і дорівнює 72 мм.


Для побудови крил союзки необхідно визначити положення закріпки.

Вона розташовується в межах точки К – середини кальцати, фіксуючи припуск на настрочування берців на союзку, що складає 27 мм. По нижньому контуру дають припуск 15мм на затягувальну кромку (для макету-склейки) і відмічають лінію внутрішнього пучка. 

Деталювання грунд-моделі, складання макету заготовки та апробація на колодці. Після побудови грунд-моделі для паперового макету–склейки приступають до деталювання. Отримані паперові шаблони детаей склеюють клеєм.  Для зручності складання крило союзки надрізають на ширину припуску на складання. На склейку наносять лінії строчок, блочки.


Після цього макет-склейку надягають на колодку. Візуально визначають якість "посадки" склейки на колодку. В даному випадку посадка макету-склейки на колодку задовільна. 
При деталюванні союзки необхідно отримати єдину лінію згину для союзкової та язичкової частини. Для цього виконується перекочування союзки з язичком (рис. 2.6).
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Рисунок 2.6 – Перекочування шаблона союзки з язичком

Коригування грунд-моделі і встановлення необхідних припусків (рис. 2.7). Оскільки заготовка напівчеревиків з настроченими берцями виготовляється з дубльованого текстильного матеріалу, а кишеня для вставки задника створюється ззовні настрочуванням задинки на зєднані між собою берці, то коригування п'яткової частини берців на вставку задника не проводимо. Припуски на обробку верхнього канту моделі та зовнішніх країв задинки, язичка, носка, берців не додаються, оскільки обробляються окантувальною тасьмою. Язичок з союзкою зшиватиметься переметувальним швом – припуск на зшивання не додається. По п'ятковому контуру берці зшиваються переметувальним швом – припуск не додається. Носок настрочується на цілу деталь союзки – припуск не додається. Берці настрочуються на союзку із встановленням припуску 27мм. На затягувальну кромку припуск додається по відношенню до нижнього контуру скоригованого шаблону УРК з врахуванням того, що шов вшивної устілки та заготовки верху має знаходитися на устілковій поверхні колодки. Також необхідно врахувати деформаційні властивості матеріалу зовнішніх деталей верху та припуску на зшивання з вшивною устілкою: в носково-пучковій частині – 4-5мм; в геленковій – 5-6мм; в п'ятковій -4-5мм. 

 По верхньому контуру берців на відстані 12мм від краю проектуються отвори для шнурівки – 6 штук. Відстань між отворами (центрами отворів) складає 12мм. Відстань першого отвору від краю берця – 12мм.
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Рисунок 2.7 – Побудова зовнішніх деталей верху чоловічих напівчеревиків із настроченими берцями
Проектування деталей підкладки. Підкладка не проектується, оскільки використовується дубльований текстильний матеріал.
Проектування проміжних деталей верху. Для даної моделі проектується задник.  Підносок не проектується, оскільки конструкція підошви – з напливом на носкову частину.
Міжпідкладка також не проектується. 

Проміжна деталь верху – задник – проектується  по умовній розгортці колодки з нанесеними базисними лініями та контуром задинки (рис. 2.8). Для даної моделі напівчеревиків задник проектується симетричним. Довжина крила задника для взуття з низькою піднятістю п'яткової частини доходить до ІІ-ої базисної лінії, але в представленій конструкції обмежується контуром задинки, так само як і верхній край задника проектується по контуру задинки. По лінії згину задника проектується скруглена виточка розміром 9х7 мм.
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Рисунок 2.8 – Проектування задника – модель №1
Проектування деталей верху моделі №2
Чоловічі напівчеревики з боковими резинками і відрізними деталями

Проектування зовнішніх деталей верху. Проектування деталей верху чоловічих напівчеревиків з боковими резинками здійснюватиметься за італійською методикою. Етапи проектування аналогічні моделі №1.

Нанесення малюнка моделі на колодку (рис. 2.9). Для проектування даної моделі використовується та сама колодка, що й для інших двох моделей.

При нанесенні малюнка моделі на колодку користуються такими нормативами: ширина язичка від лінії згину складає 30 мм, довжина язичкової частини союзки - 60 мм від точки кальцати С. Висота берців (в даному випадку – задинок) як для взуття строчково-литтьового методу кріплення складає 61 мм. Місце розташування середини закріпки визначається таким чином: вимірюється відстань по геодезичній лінії між точками висоти берців Вб та найвіддаленішої точки носкової частини колодки Б. Цю величину ділять пополам плюс 15мм, тобто ВбА = ВбБ/2 + 15 (мм). В даному випадку  так визначається верхня межа положення точки середини закріпки. Величина ВбА складає 180мм. 
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Рисунок 2.9 - Нанесення рисунка моделі на колодку

Перенесення рисунка моделі на УРК та її коригування. Перенесення рисунка моделі на УРК виконується аналогічно моделі №1. 

На картоні окреслюють контур УРК, накладають на неї кальку по окреслених контурах і переносять рисунок моделі. Шаблон УРК з картону вирізають і розрізають по кальцаті з перемичкою 2мм в точці нижній точці кальцати. По  верхньому контуру частини шаблону УРК накладають одна на одну на величину 8мм. Клейкою стрічкою фіксують частини шаблону в такому положенні.

Побудова грунд-моделі зовнішніх деталей верху. Отриманий шаблон обмальовують на цупкому папері, переносять контури деталей і будують грунд-модель зовнішніх деталей верху.

Лінію канту в п’ятковій частині укорочують на 2 мм, оформлюючи п’ятковий контур задинки. 

Лінію згину носкової частини союзки будують з точки кальцати С, засікаючи найбільш випуклу ділянку носкової частини УРК - (точка Н), а лінію згину язичкової частини союзки – сполучаючи точку С з крайньою точкою язичкової частини союзки.

Припуски на настрочування союзки на берці для паперової склейки -10 мм. Задинка на берці настрочується з утворенням кишені для вставки задника.
По всьому периметру  нижнього контуру УРК дають припуск 15мм на затяжну кромку для паперової склейки. 

Деталювання, виготовлення та апробація макету-склейки заготовки. Після  розробки грунд-моделі верху для паперової склейки роблять деталювання. Союзка має дві лінії згину,тому для отримання шаблону союзки з однією лінією згину виконують перекочування союзки (рис.  2.10). 
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Рисунок 2.10  – Перекочування союзки

Після  вирізання всіх деталей з паперу складають макет-склейку. 

Макет-склейку надягають на колодку, приміряють, тобто закріплюють на сліді затягувальну кромку і візуально визначають якість "посадки" заготовки  на колодці. В даній конструкції необхідно приділити увагу приляганню верхнього канта до колодки. Посадка макета-склейки на колодку показала деяке відставання верхнього канту. В цьому випадку необхідно відкоригувати периметр берців напівчеревиків. По середині берця на найвужчій ділянці перпендикулярно до лінії канта роблять зверху і знизу надріз, лишивши посередині перемичку 2-3мм (рис. 2.11). Розводять по нижньому контуру УРК на 1,5-2,0мм і фіксують липкою стрічкою. Таким чином, скорочується периметр верхнього канту деталі. 
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Рисунок 2.11 - Коригування верхнього канту напівчеревиків
Далi в грунд-модель вносять коригування, що враховують матеріал деталей верху, способи обробки верхнього канту та видимих країв деталей. Товщина пакету внутрiшнiх i промiжних деталей верху та низу не додається, оскільки з деталей низу є лишу вшивна устілка, а проміжна деталь – задник – вставляється між двома зовнішніми деталями – берцями та задинкою (рис. 2.12).  Припуск на обробку видимих країв деталей  верху не додають – обробка окантуванням; припуск на  настрочування союзки на берці  та союзки на еластичну тасьму – 10мм; припуск на затягувальну кромку проектується аналогічно моделі №1.
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Рисунок 2.12 - Побудова грунд-моделі зовнішніх деталей верху
Проектування внутрішніх деталей верху. Внутрішні деталі верху не проектуються, оскільки модель виготовляється з дубльованого матеріалу.
Проектування проміжних деталей верху. Для даної моделі проектується задник (рис. 2.13). Основні принципи проектування ті самі, що і для моделей №№1,3.
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Рисунок 2.13 - Проектування задника для моделі №2
Проектування деталей верху моделі №3
Чоловічі черевики з боковими резинками
Для проектування черевиків з боковими резинками обираємо копіювально-графічну методику. В копіювально-графічній методиці основою для проектування взуття є конструктивна основа, що складається з системи координат; умовної розгортки колодки, вписаної в систему координат, базисних ліній, які відображають положення анатомічних точок стопи; контрольних та допоміжних ліній. Положення базисних ліній визначається відносно довжини умовної розгортки колодки, і отримані відстані відкладаються від початку нової системи координат, що будується з врахуванням піднятості п'яткової частини колодки – 10мм:
I б.л.= 0,23Др = 0,23 ·310 = 71,3 мм;

II б.л.= 0,41Др = 0,41 ·310 = 127,1мм;

IIІ б.л. = 0,48Др  = 0,48 ·310 = 148,8мм;

IV б.л.= 0,68Др = 0,68 ·310 = 210,8мм;

V б.л.= 0,78Др = 0,78 ·310 = 241,8мм.
Висоту берців черевика В'В'б визначають відповідно до стандарту, що регламентує розміри деталей взуття:

В' В'б = 0,3Nm + 45 = 0,3 · 270 + 45 = 126мм.

Ширину берців чоловічих черевиків визначають так само відповідно до стандарту і розраховують за формулою:

ШШ1 = 0,4Nm + 2W + 11 = 0,4 · 270 + 2 ·5 +11 = 129 мм,

Проектування зовнішніх деталей верху чоловічих черевиків з боковими резинками та відрізними деталями, зі швом посередині союзки здійснено за копіювально-графічною методикою в середовищі графічного редактора AutoCAD і представлений у таблиці 2.3.

Таблиця 2.3 - Проектування зовнішніх деталей верху чоловічих черевиків з боковими резинками та відрізними деталями в середовищі AutoCAD

	№
	Проектна процедура
	Відповідні функції AutoCAD

	1
	2
	3

	1
	Проектування берців: відмічають точки-орієнтири: точку Б–основа І базисної лінії на нижньому контурі УРК; точку М – висота центру зовнішньої щиколотки: БМ = 0,21Nм. Проводять лінію косого підйому через точки Вк та М до перетину з верхнім контуром УРК – точка В. Відмічаємо середину лінії косого підйому ВкМ – точка В'.
	Точка, коло, прив'язка до точки, прив'язка до середини відрізка, прив'язка до перетину

	2
	Через точку В' перпендикулярно до осі ОХ проводять лінію висоти берців черевика ВбВ'б. Відмічають точку точка Вб основу перетину лінії висоти черевика з нижнім контуром УРК. На отриманій лінії відкладають висоту черевика від точки Вб для чоловічого взуття 126мм – точка В'б.
	Пряма, Коло, Точка, Прив'язка до перпендикуляра, Прив'язка до перетину

	3
	Лінію ширини берців черевика будують під кутом 83° до лінії висоти берців. На лінії ширини берців від точки В'б  в бік п'яткової і носкової частин відкладають відповідно 0,54ШШ1 та 0,46ШШ1 - точки Ш і Ш'. 
	Пряма, Коло, Точка, Прив'язка до перпендикуляра, Прив'язка до перетину

	4
	П’ятковий контур черевика проводимо через точки, що отримують, відкладаючи від точок Вз, Нв, В'к ліворуч 3 мм (точка В'з), 2,5мм (точка Н'в), та 2,5мм (точка В''к ). 
	Пряма, Коло, Точка, Прив'язка до перпендикуляра, Прив'язка до перетину, Прив'язка до точки


Продовження таблиці 2.3 - Проектування зовнішніх деталей верху чоловічих черевиків з боковими резинками в середовищі AutoCAD

	1
	2
	3

	5
	Проектування верхньої частини п'яткового контуру берців  виконують, зєднуючи  відрізком точки В'з та Ш. Відрязок ділять навпіл і відмічають точку з. Від цієї точки всередину креслення по нормалі відкладають 3мм і відмічають точку з'. Проводять допоміжні відрізки Шз' і з'В'з. Останній ділять навпіл – відмічають точку и, від якої відкладають 1,5мм всередину креслення і відмічають точку и'.
	Точка, коло, Прив'язка до перетину, Прив'язка до точки

	6
	Точки Ш, з', и', В'з, Н'в, В''к сполучають плавною кривою, продовжуючи вниз відносно нижнього контуру умовної розгортки колодки на 3-4 мм для побудови затягувальної кромки.
	Сплайн, прив'язка до точки

	7
	Передній контур союзки+берці проектують по перпендикуляру до лінії верхнього канта, опущеного з точки Ш1 до перетину з верхнім контуром УРК, а далі, вище переднього контуру УРК на 2 мм, плавною кривою, повторюючи контур УРК будуємо контур союзки
	Точка, Сплайн, Прив'язка до точки, Прив'язка до перпендикуляра

	8
	Довжина резинки розраховується з міркувань розтягування тасьми на 60%, щоб стопа при одяганні черевиків могла потрапити у взуття. Розташування резинок визначається ескізом моделі. При настрочуванні союзки і берців на резинки відбувається їх розтягнення, тому верхній контур проектують нижче лінії ширини черевиків по верхньому канту ШШ1 на 2 мм. Припуск на настрочування на резинку - 10 мм.
	Подібність на відстані, Пряма, Коло, Прив'язка до точки, привя'зка до перпендикуляра

	9
	Контур носка проектують відповідно до ескізу моделі. Лінія згину носка проектується через найбільш випуклу точку носкової частини та найвіддаленішу точку носкової частини, засікаючи носок, щоб максимально наблизити периметр вшивної устілки та периметр грунт-моделі верху по нижньому контуру.
	Пряма, Сплайн, Подібність на відстані,
Прив'язка до точки, Прив'язка до кінцевої точки, Відсікти


Закінчення таблиці 2.3 - Проектування зовнішніх деталей верху чоловічих черевиків з боковими резинками в середовищі AutoCAD

	1
	2
	3

	10
	Проектуємо припуск 4 мм на зістрочування берців по пятковому контуру; припуск на зітрочування 4 мм - на зістрочування деталей союзки по передньому контуру; припуски на настрочування союзки на берці та носка на берці і союзку – 10 мм.
	Сплайн, Подібність на відстані,

Прив'язка до точки, Прив'язка до кінцевої точки, Відсікти
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Рисунок 2.14 – Проектування зовнішніх деталей верху чоловічих черевиків із боковими резинками
Проектування внутрішніх деталей

Проектування внутрішніх деталей верху черевиків з боковими резинками та відрізними деталями представлено у таблиці 2.4.

Таблиця 2.4 – Етапи проектування внутрішніх деталей верху чоловічих черевиків з боковими резинками в середовищі AutoCAD 
	№
ч/ч
	Проектна процедура
	Відповідні функції AutoCAD

	1
	2
	3

	1
	Штаферки в п'ятковій частині та в частині союзки (до носка) проектується з лінією згину на відстані 2-3мм від контуру зовнішніх деталей, шириною 25 мм. По верхньому канту припуск на точність складання 2 мм, а по контуру вирізу для резинки - 4 мм.
	Пряма, Подібність на відстані, Відсікти, Прив'язка до перерізу, Прив'язка до кінцевої точки

	2
	Контур п'яткової частини підкладки під берці проектується із врахуванням товщини та розтягування внутрішніх деталей верху (рис. 2.15). 
	Подібність на відстані, Відсікти, Сплайн

	3
	Припуск на зістрочування деталей штаферки та підкладки під берці та підкладки під союзку – 8 мм. 
	Пряма, Подібність на відстані, Відсікти, Прив'язка до перерізу, Прив'язка до кінцевої точки

	4
	Припуск на зшивання підкладки під берці - 4 мм -  проектується відносно контуру п'яткової частини підкладки під берці.
	Подібність на відстані, Відсікти, Сплайн

	5
	Підкладка під союзку проектується із врахуванням товщини та розтягування внутрішніх деталей верху і її периметр по відношенню до зовнішніх деталей зменшується на 4мм (по 2 мм з зовнішньої і внутрішньої сторін), по нижньому контуру коротша верху на 1 мм.
	Подібність на відстані, Відсікти, Прив'язка до перерізу, Прив'язка до кінцевої точки

	6
	Лінія складання підкладки під берці та підкладки під союзку проектується на продовженні верхнього контуру підкладки під союзку. Припуск на настрочування підклаки під союзку на підкладку на берці – 15 мм
	Подібність на відстані, Відсікти, Прив'язка до перерізу, Прив'язка до кінцевої точки
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Рисунок 2.15 – Побудова підкладки черевиків 

із боковими резинками

[image: image36.png]



Рисунок 2.16 – Проектування задника для моделі №3
2.3.2 Проектування деталей низу моделей взуття

Основою для проектування деталей низу взуття є умовна розгортка сліду колодки, яку отримують за загальноприйнятою методикою шаблонним способом.

Шаблон знімають з колодки, наклеюють на аркуш цупкого паперу вирізають. Шаблон розрізають на відстані 0,68 Дст і отримані частини накладають одна на одну на 3мм (коригування роблять для взуття строчково-лттьового  методу кріплення) і фіксують липкою стрічкою. Знову обводять і проводять поздовжню вісь сліду, позначаючи точки перетину осі з серединою п’яткової та носкової частин відповідно (точки О та О1). Від точок О та О1 за допомогою циркуля на контурі розгортки сліду з внутрішнього та зовнішнього боків роблять засічки радіусом 45 мм і відмічають  точки К1 [1] – це гофри, що визначають ділянки, на яких буде призбируватися (за потреби) заготовка верху в процесі зшивання з вшивною устілкою.

Припуск на зшивання вузла верху із вшивною устілкою залежить від метода кріплення підошви, конструкції шва і обладнання, на якому він виконується.
Шов заготовки верху та вшивної устілки розміщуватиметься на устілковій поверхні колодки – на відстані 3 мм від ребра грані сліду. Відповідно вшивна устілка проектується з урахуванням цього параметру на основі розгортки сліду колодки – контур вшивної устілки проектується на відстані 3 мм від контуру розгортки сліду по всьому периметру, за виключенням геленкової частини, де контур вшивної устілки проектується на відстані 6 мм від контуру ребра грані сліду колодки. Це зумовлено особливістю внутрішнього формування об'ємної заготовки. Для зшивання з заготовкою верха додають припуск 3 мм відносно  контура скоригованого шаблона розгортки сліду колодки.
Вкладну устілку проектують на основі контура умовної розгортки сліду колодки (УРС) (рис.2.18). У носковій частині вкладна устілка коротша по довжині від контуру УРС на 3 мм. По ширині вкладна устілка вужча від 1 до 3 мм. В пучковій частині контури УРС та вкладної устілки співпадають. У геленковій частині вкладна устілка проектується ширшою за УРС на 4 мм із зовнішнього боку, а із внутрішнього – на 7-8 мм. У п’ятковій частині вкладна устілка ширша і довша за розгортку сліду на 3 мм.
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Рисунок 2.17 – Побудова вшивної устілки

Другий шар вкладної устілки співпадає по контуру з контуром розгортки сліду колодки до носкової частини, в носковій частині його контур коротший на 5 мм за контур розгортки сліду.
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Рисунок 2.18 – Проектування вкладної устілки

Проектування підошви

Проектування неходової поверхні формованої підошви

Контур розгортки сліду колодки є основою проектування неходової поверхні формованої підошви (рис. 2.19). Першим кроком проектування є проведення осі  розгортки сліду колодки, на якій відмічається точка О. Вліво від неї відкладається відрізок Oa – величина зсуву початку устілки у п’ятковій частині:

S = 0,02 ∙ Дст + 0,05 ∙ hk,

де Дст = 270 – довжина стопи, мм;

hk – висота підняття п’яткової частини колодки = 10  мм.

S = 5,9 мм.

Від точки а – зсуву устілки в п'ятковій частині – по осі розгортки сліду колодки відкладають 0,18Дст (центр п’ятки) і 0,68Дст (середина пучків). Через отримані точки проводять прямі, перепендикулярні до осі з кроком 10 мм і продовжують їх на 8-10 мм за межі контуру УРС [7].

Для проведення осі симетрії п’яткової частини переріз розгортки сліду 0,18Дст ділять навпіл – точка б. Половину ширини перерізу 0,18Дст відкладають від зовнішнього контуру розгортки сліду на лінії перерізу 0,68Дст – точка В. Через точки б і В проводять вісь симетрії п’яткової частини УРС.

Для проектування контуру неходової поверхні підошви необхідно визначити сумарний припуск П, що враховує товщину конкретного пакету матеріалів, його спресування в процесі формування та ділянку колодки. Цей припуск додають відносно контуру розгортки сліду колодки:

П = Тм + Побр + Швк – У,

де Тм– сумарна товщина матеріалів верху = 1,8 – 2,4 мм в залежності від ділянки колодки;

Побр – припуск на обробку урізу підошви (відсутній, підошва сформована методом лиття – механічно не обробляється);

Швк  – ширина відкритого краю підошви = 4 мм;

У – абсолютна величина спресовування пакета матеріалів верху після формування, мм.

На основі досліджень рекомендуються такі величини спресовування (у відсотках від товщини Тм) для взуття з верхом із:

· текстильних матеріалів: в носково-пучковій частині – 20%, п’ятковій – 50%, геленковій – 15%.

П = 5,53 мм – в геленковій частині; П = 5,8 мм – в носково-пучковй частині; П = 5,2 мм – в п'ятковій частині.

Розрахуновані величини припусків відкладають по нормалях до контуру УРС на рівнях перпендикулярів до осі УРС. Отримані точки з’єднують плавною лекальною кривою.
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Рисунок 2.19 – Побудова контуру неходової поверхні підошви

Проектування ходової поверхні формованої підошви
На кресленні ходової поверхні формованої підошви зображують рисунок, та зазначають розмір взуття. Рисунок ходової поверхні підошви розробляється з урахуванням, в першу чергу, експлуатаційних і естетичних, а тоді вже й технологічних вимог.
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Рисунок 2.20 – Розробка ходової поверхні формованої підошви

Формована підошва має профільовану форму. Характер профілів відображають в поперечно-вертикальних та поздовжньо-вертикальних перерізах. 
Поздовжньо-вертикальний переріз проектують по поздовжній осі розгортки сліду, а поперечно-вертикальні перерізи на відстанях 0,18Дст, 0,50Дст і 0,68Дст. Поперечно-вертикальні перерізи до перерізу 0,50Дст будують перпендикулярно осі симетрії п’яткової частини, а переріз 0,68Дст перпендикулярно до осі сліду підошви звказванням усіх необхідних для проектування прес-форм розмірів [7].
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Рисунок 2.21 – Проектування поздовжньо-осьового перерізу 
формованої підошви

[image: image43.png]26




                [image: image44.png]26




[image: image45.png]oo

- ¢/
Q«/Z/K # A///}j )




Рисунок 2.22  – Проектування поперечно-вертикальних перерізів формованої підошви
2.4 Апробація моделі

Спроектована базова модель напівчеревиків із настроченими берцями пройшла апробацію в умовах виробництва ТОВ «Літма», де й була виготовлена. Зауважень щодо якості виконання всіх операцій на етапах виробництва виготовлення дослідного зразка не виникло.
Модель, виготовлена на підприємстві добре «сіла» на колодку, а тому і підошва відмінно прилилась до заготовки верху взуття.

Отже, повторні коригування деталей не виконуються, оскільки до виготовленого дослідного зразка зауважень не виявлено.

Виготовлений дослідний зразок відповідає усім вимогам стандарту на виготовлення взуття литтьового методу кріплення та має відповідний зовнішній вигляд, необхідний для конкурентоспроможності на товарному ринку. Результати апробації напівчеревиків на підприємстві зафіксовані у відповідному акті впровадження моделі. Акт впровадження затверджений керівництвом підприємства. 
2.5 Серійне градирування деталей взуття

Серійне градирування деталей – це процес отримання серії шаблонів усіх розмірів взуття. Закономірності зміни розмірів стоп покладені в основу теорії серійного градирування, тобто деталі взуття змінюють свої параметри по довжині і по ширині за тими ж закономірностями, що і стопи.

Здійснити серійне градирування шаблонів взуттєвих деталей можна різними методами: автоматизованим за допомогою ЕОМ, механічним з допомогою градирувальної машини типу АСГ-3, графічним, графоаналітичним, ручним. Проте ручні способи серійного градирування надто трудомісткі та неточні. На взуттєвих підприємствах широко використовується механічний спосіб, оскільки дозволяє отримувати деталі з необхідною точністю. Автоматизований метод останніми роками знаходить все ширше застосування, тому що при невеликих трудових затратах дозволяє отримати необхідні шаблони. Отже, саме цей спосіб градирування використовується в даній роботі.

Деталі взуття напівчеревиків градирувалися в середовищі AutoCAD.

В основу автоматизованого градирування контурів деталей чоловічих напівчеревиків покладено саме ті залежності, що випливають із закономірностей зміни форморозмірів стоп від розміра до розміра(
Дn = До (1 ( n()( Шn = Шо (1 ( n(),

де: Дn, Шn – розміри відповідно відградируваної деталі за довжиною та шириною (мм)(
До, Шо – відповідно розміри деталі вихідного розміру за довжині та шириною (мм)(
n – порядок деталі, яку необхідно отримати в результаті градирування, відносно вихідного розміру.

( і ( – відносні прирости деталей за довжиною та шириною, для визначення яких необхідно знати абсолютні прирости, що залежать від системи нумерації колодок(
( = (Днм /Днм  – відносний приріст по довжині для деталей низу(
( = (Двм / Двм  – відносний приріст по довжині для деталей верху(
( = (Шн0,68 /Шн0,68 – відносний приріст по ширині для деталей низу(
( = (Шв0,68 /Шв0,68  – відносний приріст по ширині для деталей верху.

Днм , Двм – довжини відповідно розгортки сліду колодки та ґрунд-моделі верху (УРК)(
Шн0,68 , Шв0,68 – ширини розгортки сліду колодки та пучкової частини ґрунд-моделі верху в перерізі 0,68Д. 

Необхідним вихідним інформаційним обєктом для градирування є контур деталі чи грунт-моделі. Інформацію про контури деталей для виконання градирування можна отримати різними способами – це залежить від того, як спроектовано грунт-модель – вручну чи з використанням програмних середовищ. Після ручного градирування потрібне оцифрування контурів деталей грунта, або сканування, або фотографування. Проектування в програмному середовищі не потребує таких складних дій, оскільки грунт спроектований і інформація про контри деталей автоматично доступна для градирування. 
Функція градирування в універсальній графічній системі AutoCAD відсутня. Проте AutoCAD дає можливість проводити процедуру масштабування, тобто зміни розмірів графічних об’єктів, причому із різними коефіцієнтами масштабування по осях Х та Y, із використанням функціоналу «Блок». В момент вставки блоку деталі AutoCAD дає запит масштабних коефіцієнтів по осях, що дає можливість почергово вводити інформацію про зміну розмірів деталі за довжиною та за шириною.

Для розрахунку коефіцієнта масштабування і введення у командний рядок калькулятора вираз буде мати такий вигляд:

– по осі ОX 1 ± n Д/Д0; 

– по осі ОY 1 ± n Ш/Ш0, 

де Д0, Ш0 – відповідно довжина і ширина ґрунд-моделі верху (устілки) вихідного розміру, мм.

Довжина ґрунд-моделі вимірюється по поздовжній геодезичній лінії (довжина умовної розгортки колодки), довжина розгортки сліду колодки – по осі сліду, а ширина – по IV базисній лінії чи по кальцаті, ширині розгортки сліду колодки у перерізі 0,68Д;

γ = 5,2/310 мм – для ґрунд-моделі верху;

γ = 5,1/280 мм – для основної устілки;

β = 1/81 мм – для ґрунд-моделі верху та основної устілки;

β = 2/164 мм – для союзки, розгорнутої відносно лінії згину, та для інших розгорнутих деталей.

Для запобігання накладання контурів деталей суміжних розмірів рекомендується кожен наступний контур повертати на невеликий кут, величину якого задають у тому ж діалоговому вікні, за допомогою якого задаються коефіцієнти масштабування.  Достатньо кута повороту 2°-3°, щобдосягнути результату.
При отриманні серії шаблонів деталей цю процедуру слід повторити n-раз, щоразу змінюючи значення коефіцієнта масштабування відносно вихідного для градирування розміру деталі [17].

Відградирувані контури деталей моделі №1 напівчеревиків наведені у додатку дипломного проекту.

2.6 Підготовка конструкторської документації

Розробка та оформлення різних конструкторських і технологічних документів, що регламентують якість його виготовлення здійснюється на всіх етапах проектування нової моделі взуття. Найважливішими, окрім креслень, серед конструкторських документів є: технічне завдання, структура деталей, паспорт моделі, висновок про технологічність моделі та технологічний висновок.
Для підготовки виготовлення базової моделі №1 необхідні такі документи:

- шаблони деталей верху та низу моделі середнього (чи вихідного) розміру із позначеними на них контурами припусків, наміток для виконання різноманітних технологічних операцій, розмірних та складальних гофр або наколів, з надписами: номера моделі, розміру та повноти взуття, назви та площі деталі, підпису виконавця тощо;

- паспорт моделі;

- технологічний висновок про можливість запуску моделі в виробництво.

Усі конструкторсько-технологічні документи за змістом повинні відповідати технічному завданню та узгоджуватися один з одним. В конструкторській документації технічне завдання є основним документом [25], на основі якого формується конструкторська документація на модель, що готується до впровадження.

                                                                                           ЗАТВЕРДЖУЮ

Гол. інженер(((((((((((((((
"_______"____________ 2022р.

ПАСПОРТ
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Модель №1

1. Призначення взуття – повсякденне__________________________________________
2. Вид взуття – напівчеревики__________________________________________________
3. Статево-вікова група – чоловічі________________________________________________
4. Індекс колодки–9112________________________________________________________
5. Розмір і повнота – 270; 4_____________________________________________________
6. Метод кріплення – строчково-литтєвий____________________________
7. Стандарт на взуття - ___ДСТУ ГОСТ 26167. Взуття повсякденне. Загальні технічні умови.__________________________________________________________________________
8. Конструкція заготовки – напівчеревики з настроченими берцями_____________________ 
9. Дата запуску моделі - 26.09.2022 р.____________________________________________
10. Де і коли затверджена модель - ТОВ “Літма”___________________________________
Примітка_____________________________________________________________________
Паспорт отримали:

Цех №________________________________________________________________________
Виробничо-диспетчерський відділ_________________________________________________

Планово-економічний відділ_____________________________________________________

Бухгалтерія___________________________________________________________________
Дата виготовлення різаків______________________________________________
Таблиця 2.5 - Площа деталей верху, дм2
	Назва деталей
	Матеріал
	Кількість
деталей

на пару
	Площа деталей у розмірному асортименті
	Середньо-
асорти-ментна

площа

	
	
	
	265
	270
	275
	280
	285
	

	Союзка
	Дубльований матеріал
	2
	0,6850
	0,6967
	0,7084
	0,7203
	0,7324
	0,7086

	Язичок
	Дубльований матеріал
	2
	0,2822
	0,2870
	0,2918
	0,2967
	0,3017
	0,2919

	Берець
	Дубльований матеріал
	4
	0,4811
	0,4893
	0,4975
	0,5059
	0,5143
	0,4976

	Задинка
	Дубльований матеріал
	2
	1,3624
	1,3856
	1,4088
	1,4325
	1,4565
	1,4092

	Носок 
	Дубльований матеріал
	2
	0,5762
	0,5860
	0,5958
	0,6058
	0,6160
	0,5960

	Декоративна деталь берця
	Ворсова шкіра
	4
	0,0324
	0,0329
	0,0335
	0,0340
	0,0346
	0,0335


Таблиця 2.6 - Площа внутрішніх деталей верху, дм2
	Назва деталей
	Матеріал
	Кількість
деталей

на пару
	Розмірний асортимент

265 – 275 - 285

	-
	-
	-
	-

	-
	-
	-
	-

	-
	-
	-
	-


Таблиця 2.7 - Нормативи технологічних припусків і укладуваності деталей верху

	Назва

деталі
	Припуски, мм
	Модельна шкала

	
	на шви
	на загинання
	на затягування 
	Площа, дм2
	Фактична укладуваність, %

	
	
	
	
	однієї деталі
	паралелограма
	

	Союзка
	27
	-
	3-5
	2,5008
	1,711794
	81,4

	Язичок
	-
	-
	-
	1,9194
	0,623236
	92,1

	Берець
	-
	-
	4-6
	0,4893
	1,253009
	78,1

	Задинка
	-
	-
	4-5
	5,104
	6,800491
	81,5

	Носок
	-
	-
	3-5
	1,29
	1,481669
	79,1

	Декоративна деталь берця
	-
	-
	-
	0,8458
	0,146875
	89,6

	Декоративна деталь язичка
	-
	-
	-
	-
	-
	-

	ЗЗР
	-
	-
	-
	-
	-
	-


Начальник ЦЛ ___________________Модельєр _______________________

ТЕХНОЛОГІЧНИЙ ВИСНОВОК

ПРО МОЖЛИВІСТЬ ЗАПУСКУ МОДЕЛІ У ВИРОБНИЦТВО
1. Вид взуття напівчеревики______________________________________
2. Модель-№1__з настроченими берцями_______________________________

3. Індекс колодки 9112, 270, 4_______________________________________

4. Фабрика, цех - №2_______________________________________________

5. Кількість зразків: дослідних - 1____________________________________

промислових - 24__________________________________________________

6. Основні умови запуску - запуск виконується поетапно, починаючи з дослідного зразка ___________________ _____________________________
7. Технологічний висновок:

модель може бути запущена у виробництво за умови - наявності усіх основних та допоміжних матеріалів, виконання технологічних нормативів складання заготовки та взуття, дотримання порядку послідовності технологічних операцій __ _________________________________________________________________
модель не може бути запущена у виробництво у зв’язку з __немає__________

_________________________________________________________________

_________________________________________________________________

необхідні коригування - ___відсутні____________________________________

_________________________________________________________________

Начальник ЦЛ ________________

Начальник ХКБ _______________

Начальник цеху №_____2________

Інженер-технолог цеху №___2____
Висновки до розділу
За результатами аналізу актуальних напрямків моди розроблений асортимент чоловічого взуття для активного відпочинку. 

Асортимент представлений трьома групами моделей: чоловічі напівчеревики з настроченими берцями; напівчеревики з боковими резинками, черевики з боковими резинками.

З кожної групи моделей  спроектовано по одній моделі. Проектування моделей №1 і №2 здійснено за методикою АРС Суторія, моделі №3 – за копіювально-графічною методикою в середовищі AUTO CAD.
Для моделі №1 розроблена необхідна для впровадження конструкторсько-технологічна документація. Для моделей №№2,3 - зроблені технічні описи та структурні таблиці деталей.

Спроектовані деталі низу едині для всіх трьох моделей. 

Зроблено серійне градирування шаблонів деталей моделі №1 – напівчеревиків з настроченими берцями.

3 ТЕХНОЛОГІЧНА ЧАСТИНА

3.1. Вибір та обґрунтування схеми і технології складання заготовки.

Технологічний процес складання заготовки передбачає три етапи [18]:

1) збирання і вивчення вихідних даних для проектування процесу;

2) розробка схеми складання заготовки верху взуття, переліку технологічних операцій та безпосередньо технологічного процесу складання заготовки;

3) розробка технологічних та інструкційних карт.

Перший етап передбачає підбір та вивчення стандарту на виготовлення взуття, нормативних документів на матеріали, що будуть використовуватися на деталі заготовки, типові методики складання заготовок типових конструкцій. Визначають, з яких деталей та вузлів складається заготовка, вибирають способи обробки верхнього канту, видимих країв деталей, конструкції швів для з'єднання деталей у заготовку. 
Розробку першого етапу виконують у такій послідовності:

1. За зразком або відповідно до складального креслення верху взуття роблять деталювання, визначають кількість деталей на пару і матеріали, з яких виготовляють деталі заготовки, вибирають мінімальну товщину деталей згідно стандарту на виготовлення взуття. За результатами складається структурна таблиця деталей заготовки верху і матеріалів верху;

2. Обирається спосіб обробки верхнього канту моделі взуття та видимих країв деталей верху і підкладки, способи з'єднання деталей верху і підкладки в заготовку;

3. Визначають, з яких вузлів складається заготовка, вибирають варіант утворення замкнутого контуру заготовки;

4. Визначають наявність декоративних строчок та місце їхнього розташування.

На другому етапі розробляють послідовність з'єднання деталей у вузли, групи та заготовку, графічно зображуючи цей процес - схему складання заготовки. Далі розробляється перелік всіх технологічних операцій з дотриманням послідовності виготовлення виробу. Для технологічного процесу вказують обладнання та інструмент, допоміжні матеріали, за допомогою яких виконуються операції, технологічні нормативи їх виконання. 
На третьому етапі розробляють технологічні та інструкційні карти.

Кінцеве замикання контуру заготовки можливе за трьома варіантами, незалежно від конструктивних особливостей заготовки та кількості вузлів, з яких вона складається [26].
Перший варіант - замкнутий контур заготовки одержуть по верхньому канту. Для цього спочатку збираються всі деталі верху у вузол верху з замиканням його по задньому контуру, так само всі деталі підкладки збирають у вузол підкладки з замиканням по задньому шву. Для з'єднання замкненого вузла зовнішніх деталей верху і окремо вузла підкладки проводять строчіння їх по верхньому канту. Варіант застосовують для заготовок туфель, чобіток, напівчобіток тощо.

Другий варіант - замкнутий контур заготовки отримують по задньому шву. Спочатку всі деталі верху збираються у вузол зовнішніх деталей верху без замикання його по задньому шву, потім всі деталі підкладки збираються у вузол підкладки без замикання його по задньому шву. Далі вузол підкладки  з вузлом верху з'єднують по верхньому канту. Кінцеве замикання контуру заготовки - по задньому шву. Варіант використовують для складання заготовок чобіт, інколи – туфель та чувяк.

Третій варіант - замкнутий контур заготовки отримують по бічному шву. Всі деталі верху і підкладки складаються у задній вузол, потім аналогічно отримують передній вузол. Замкнутий контур утворюється шляхом настрочування заднього вузла на передній чи переднього на задній. Варіант використовують для складання черевиків і напівчеревиків різних конструкцій.

Технологічний процес складання заготовки будь-якої конструкції розробляють із дотриманням певних принципів, що сприяють зменшенню трудомісткості, матеріаломісткості та складності виконання технологічних операцій..

В моделі чоловічих напівчеревиків із настроченими берцями замкнутий контур заготовки створюється за варіантом замикання контуру по бічному шву. А заготовка обємного типу утворюється після зшивання вшивної устілки з заготовкою верху. В таблиці 3.1 складається перелік деталей заготовки та їх кількість на пару.
Таблиця 3.1 – Структурна таблиця деталей
	Назва деталі
	Кількість на пару

	1. Язичок
	2

	2. Союзка
	2

	3. Носок 
	2

	4.  Берець зовнішній 
	2

	5. Берець внутрішній
	2

	6. Задинка
	2

	7. Декоративна деталь берців
	4

	8. Декоративна деталь язичка
	2

	9. Вшивна устілка
	2

	10. Задник
	2


Таблиця 3.2 -Конструктивно-технологічні показники з’єднання деталей верху взуття
	№ Ч/ч
	Вид шва
	Припуск під строчку
	Відстань, мм
	Переріз шва

	
	
	
	строчки

від краю

деталі
	між першою 
та другою строчками
	

	1

2
3
	Настрочний

а) двохрядний

б) однорядний

Переметувальний (зигзагоподібний)
Окантувальний

	-

0,8-1,2

-
-
	1-1,2

1,2

2–3
1,2-1,5

	1,5-2

-

-

-
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Рисунок 3.1 – Схема складання заготовки чоловічих напівчеревиків
Перелік технологічних операцій
1.  Намітка деталей

2. Строчіння декоративних  строчок берців
3. Настрочування декоративних деталей  на берці і язичок

4. Зістрочування берців зшивним швом

5. Розпрасовування шва

6. Розстрочування шва

7. Окантовування деталей

8. Пристрочування задинки

9. Вставка блочків

10. Зістрочування союзки з язичком

11. Настрочування берців на союзку  з язичком

12. Пристрочування  носків

13. Вставка задника, попереднє фомування п'яткової частини

14. Пришивання вшивної устілки 

15. Чистка  заготовки 
3.2 Проектування технологічного процессу складання  заготовки
На основі схеми складання заготовки, переліку технологічних операцій,  технології обробки видимих країв деталей, видів швів, що з'єднують деталі в заготовку, розробляється технологічний процес складання заготовки (таблиця 3.3). В техпроцесі вказуються технологічні нормативи виконання операцій, обладнання, допоміжні матеріали, інструменти.
Таблиця 3.3 – Технологічний процес складання заготовки
	Назва операції


	Обладнання та інструменти
	Допоміжні матеріали
	Технологічні вимоги і нормативи виконання операцій

	1
	2
	3
	4

	1. Намітка деталей
	Стіл, шаблони для намітки 
	Маркер
	На задинку, союзку, язичок та берці накладають відповідно до розмірів шаблони і по їх прорізах маркером наносять на лицеву сторону деталі лінії для подальшого пришивання та строчіння декоративних строчок, отворів для шнурівки. Намічені лінії мають бути видними і однаково розташовані в парі деталей.
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Продовження таблиці 3.3

	1
	2
	3
	4

	2. Строчіння декоративних  строчок берців

	Швейна машина 330-8 кл., голки 0335-33-100
	Ножиці, нитки 70 ЛЛ
	Згідно намітки на деталях виконуються декоративні строчки. Частота строчки – 5-6 стібків на 1 см.
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	3.Настрочування декоративних деталей  на берці і язичок


	Швейна машина 330-8 кл., голки 0335-33-100
	Ножиці, нитки 70 ЛЛ
	Декоративна деталь берця та деко-ративна деталь язичка накладаються відповідно на берці та на язичок по мітках і пришиваються однією строч-кою. Відстань  строчки від краю декоративних деталей 1,5-2,0 мм. Частота строчки – 5-6 стібків на 1 см. 
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	4. Зістрочування берців  зшивним швом

 
	330-8 кл. голки 0203-100
	Нитки 

70 ЛЛ
	Деталі складають лицьовими сторонами так, щоб верхні і нижні краї деталей по лінії заднього шва співпадали і з’єднують строчкою на відстані 3-6 мм від краю. Початок і кінець строчки закріпляють 2-3-ма додатковими стібками. Частота строчки 6-8 стібків на 1 см
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	5.Розпрасовуван-ня зшивного шва
	Машина 01168/Р2
	
	Краї деталей після розпрасовування  повинні бути розміщені по обидві сторони від зшивного шва. Деталі не повинні бути деформовані, а строчка пошкоджена. 


Продовження таблиці 3.3

	1
	2
	3
	4
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	6.Розстрочування заднього шва
	82 кл. голки 0203-100
	Нитки 

70ЛЛ, тасьма сувора
	Шов розстрочують двома паралельними строчками. Відстань між строчками – 4 мм, частота строчки 5-8 стібків на 1 см

	7. Окантовування країв  деталей 
	211 кл. голки 0203-100
	Нитки 

70ЛЛ, тасьма окантувальна
	Краї берців, задинки, носка і язичка окантовують тасьмою так, щоб строчка захоплювала обидва краї окантовочної тасьми. Відстань строчки від краю тасьми 1,0-1,5 мм. Частота строчки 2-3 стібки на 1 см
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	8. Пристрочуван-ня задинки
	Швейна машина 330-8 кл., голки 0335-33-100
	Ножиці, нитки 70 ЛЛ
	Задинка накладається на берці по мітках. Відстань від краю задинки 1,5-2,0 мм. Частота строчки – 5-6 стібків на 1 см.
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	9.  Вставка блочок   
	 Машина ВБ-3-0
	Блочки
	Блочки  вставляють вздовж осьової лінії. В берцях блочки мають бути симетрично розташовані в обох півпарах. Відстань від краю берця до середини отвора 12 мм, відстань між отворами 12 мм.
[image: image60.png]





Продовження таблиці 3.3

	1
	2
	3
	4

	10. Зістрочування союзки з язичком


	Швейна машина 1126 кл., голки 0319 №100
	Ножиці, нитки 70 ЛЛ
	Союзку з язичком складають встик так, щоб   краї  співпадали, і зшивають переметувальним швом. Відстань від краю деталей 2-3 мм. Частота строчки 3-5 стібків на 1 см. Кінці шва закріпляють частішим стібком
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	11.Настрочуван-ня берців на союзку  з язичком


	330-8 кл.

голки 0203-100
	Нитки 

70 ЛЛ
	Берці накладають на союзки так, щоб нижні краї деталей співпадали і приєднують двома строчками. Перша строчка – на відстані 1,5-2,0 мм від краю окантувальної тасьми, друга строчка  - на відстані 23 мм з виконанням прямокутної закріпки. Частота строчки 3-4 стібки на 1 см
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	12. Настрочуван-ня носків на союзки з берцями   
	330-8 кл.

голки 0203-100
	Нитки 

70ЛЛ
	Носки накладають на союзки і берці так, щоб краї деталей по затягуваль-ній кромці співпадали і приєднують двома строчками. Перша строчка – на відстані 1,2-1,5 мм від канту, друга строчка виконується по лінії строчки окантовочної тасьми. Частота строчки 3-4 стібки на 1 см.
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Закінчення таблиці 3.3

	1
	2
	3
	4

	13. Вставка задника, попереднє формування п’яткової частини заготовки
	Машина 32S фірми “Коголо”
	
	Задник вставляють в кишеню між берцями і задинкою. П’яткову частину заготовки верху, з вставленим задником, розправляють та встановлюють на металевий формуючий пуансон симетрично відносно заднього шва берців, потім витягують та обтискають зовніш-ньою формою. Температура форму-ючого пуансона 90-110°С, обтискної зовнішньої форми 60-80°С. Час формування 15-20 с, тиск 0,6 МПа

	14.Пришивання вшивних устілок
	141-23 

ЕУ-ІКУ 3 «Штробель» голки “Schmetz” № 110
	Полі-амідна моно-нитка 
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= 0,2мм
	Одночасно з пришиванням вшивних устілок відбувається посадка носко-вої частини (за необхідності), при цьому периметр носкової частини заготовки повинен відповідати периметру вшивної устілки на ділянці між гофрами. Устілка пришивається однією строчкою на відстані 3-4мм від краю. Частота строчки - 4-5 стібків на 1 см.
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	15.Чистка заготовок
	Стіл СТ-Б, гумка, ножиці
	Змиваль-на рідина рецепт №67, шпагат
	Кінці ниток обрізують без пошко-дження деталей заготовок та строчок. На деталях заготовки не повинно бути забруднень. Заготовки комплектують у серії відповідно з розмірним асортиментом і зв’язують у пачки


3.3 Вибір та обґрунтування схеми і технології складання взуття

Технологічний процес складання взуття різних типів поділяється на три характерні групи, а саме: 1) операції формування заготовки на колодці; 2) операції прикріплення підошви до відформованої заготовки; 3) операції механічної та фізико-хімічної обробки взуття. 

Для кожної групи операцій технологічний процес розробляється окремо, і в кінцевому результаті загальний процес є сумарним по трьох групах оперцій.

При складанні технологічного процесу принципово визначитися зі способом формування заготовки верху. Операції формування заготовки визначають зовнішній вигляд готового взуття та його формостійкість в процесі експлуатації, а це безпосередньо – якість і конкурентоздатність продукції взуттєвого виробництва.

Існує два основні способи формування: 1) обтяжно-затяжний – зовнішній спосіб прикладання зусиль формування; 2) беззатяжний – внутрішній спосіб прикладання зусиль формування зсередини заготовки.

Два  фактори зумовлюють вибір способу формування: просторовість заготовки верху взуття та стан затягувальної кромки заготовки (ступінь її свободи).
Оскільки за ознакою просторовості форми заготовки поділяються на плоскі, напівплоскі, просторові та об'ємні, то під час формування на колодці кожна група заготовок потребує різних зусиль формування. Найбільші зусилля формування необхідні для формування плоских заготовок, для яких матеріал верху необхідно максимально деформувати і надати їй форму колодки, яка зберігатиметься і в процесі носіння взуття споживачами [4]. 
Зовнішні сили формування можуть прикладатися до затягувальної кромки заготовки послідовно або паралельно, в залежності від ступеню свободи затягувальної кромки.

У випадку, коли затягувальна кромка заготовки верху взуття з'єднана з м'якою (вшивною) устілкою, тоді до неї не можуть бути прикладені зовнішні зусилля, і такого типу заготовка формується беззатяжним способом – зсередини заготовки.

Отже,  просторовість заготовки, ступінь свободи затягувальної кромки заготовки визначають, які зусилля деформації та спосіб їх прикладання необхідні для отримання якісно відформованого взуття. Це в свою чергу визначає, яке обладнання буде використовуватися у процесі формування.
Окрім двох факторів, зазначених вище, на вибір технологічних операцій та режимів їх виконання на етапі формування заготовки на колодці, необхідно враховувати ще й такі фактори:

· Матеріали, з яких виготовлені задник і підносок;

· Матеріали заготовки верху, оскільки це зумовлює режими зволоження, сушіння заготовки, вибір укріплювачів для затягувальної кромки, вибір обладнання для виконання технологічних операцій тощо;
· Конструкція, матеріал устілки і положення затягувальної кромки заготовки щодо устілки, що може бути зумовлено методом кріплення низу взуття;

· Вид укріплювачів затягувальної кромки, необхідні конструктивні особливості колодки (металеві пластини на відповідних ділянках сліду колодки, суцільні чи зчленовані, розсувні тощо).
Враховуючи специфіку виробництва підприємства ТОВ «Літма» м.Хмельницького, що спеціалізується на виготовленні взуття литтьового, строчково-литтьового методу кріплення, з використанням текстильних матеріалів та штучних і синтетичних шкір для верху взуття, його технічні можливості, для формування чоловічих напівчеревиків розробленої конструкції – з настроченими берцями і вшивноюустілкою, буде застосовуватись беззатяжний спосіб формування з використанням розсувних колодок. Беззатяжний спосіб формування, або – спосіб внутрішнього формування, значно знижує трудомісткість формування та виготовлення взуття в цілому, проте незначні зусилля формування верху знижують формостійкість взуття в процесі експлуатації. 
Для розробки схеми складання взуття строчково-литтьового методу кріплення складається таблиця деталей (таблиця 3.4).
Таблиця 3.4 – Таблиця деталей взуття
	№
 ч/ч
	Назва деталей
	Кількість деталей на пару

	1.

2.
	Вкладна устілка 

Підошва
	2

2



Рисунок 3.2 – Схема складання взуття

Перелік технологічних операцій
1. Комплектування та запуск заготовок у роботу.
2. Одягання заготовки верху взуття на металеву колодку з одночасним формуванням заготовки на колодці.

3. Обстукування швів.

4. Лиття підошви на взутті.

5. Видалення ливників, зняття взуття з колодки.

6. Обрізання випресовок.

7. Чищення та усунення дефектів взуття.

8. Вкладання вкладної устілки.

9. Маркування взуття.

10. Шнурування готового взуття.

11. Пакування взуття.

3.4 Проектування технологічного процесу складання взуття

Після розробки схеми складання взуття, а саме чоловічих напівчеревиків із настроченими берцями, складаємо технологічний процес складання взуття. При складанні технологічного процесу складання взуття враховуються типова технологія, технологія та обладнання підприємства, розробляються технологічні режими та нормативи виконання технологічних операцій.

Таблиця 3.5 – Технологічний процес складання взуття
	№ ч/ч
	Назва операції
	Обладнання, допоміжні матеріали, інструменти
	Технологічні нормативи виконання операцій

	1
	2
	3
	4

	1
	Комплектування та запуск заготовок у роботу
	Стіл для комплектування
	Заготовки комплектуються парами відповідно розмірного асортименту і запускаються у роботу.


Продовження таблиці 3.5 – Технологічний процес складання взуття
	1
	2
	3
	4

	2
	Одягання заготовки верху взуття на металеву колодку з одночасним формуванням заготовки на колодці
	Литтьова машина “Stema”
	Об'ємну заготовку верху взуття одягають на металеву колодку литтьової машини так, щоб матеріал заготовки верху взуття і строчки не зазнали пошкоджень.

Заготовка верху взуття за розміром і фасоном повинна відповідати розміру та фасону металевої колодки. Задній шов повинен співпадати з серединою заокруглення п’яткової частини колодки.

Одягання заготовки верху взуття, її посадка на колодку виконуються вручну. Формування на колодці відбувається за рахунок рухомої п’яткової частини. 

	3
	Обстукування швів


	Молоток
	Шов вшивної устілки та заготовки верху по периметру контуру сліду взуття, особливо в носковій та п’ятковій частинах, обстукують, щоб не було нерівностей, потовщень і горбів.


Продовження таблиці 3.5 – Технологічний процес складання взуття
	1
	2
	3
	4

	4
	Лиття підошви на взутті
	Литтьова машина “Stemma”
	Металева колодка з одягненою заготовкою верху напівчеревиків з верхнього положення автоматично переводиться в нижнє положення і опускається в прес-форму, яка замикається.

Температура металевої колодки 40°С.

Температура поліолу 46°С. Швидкість вприскування поліуретану – 15-25с. Час знаходження (вистою) взуття на колодці до його зняття 15 хв. Охолодження низу взуття відбувається в прес-формі під час знаходження взуття на колодці - до його зняття. Вилиті підошви не повинні мати дефекти такі як: недоливи, здуття, раковини.

	5
	Видалення ливників, зняття взуття з колодки
	Ящик для ливників Щітка
	Після охолодження пластикату прес-форма відкривається. Із прес-форми видаляється ливник. Прес-форма очищається від залишків пластикату.

Колодка переводиться у верхнє положення із взуттям. Взуття знімають з колодки, зсуваючи рухому п’яткову частину колодки. Взуття не повинно деформуватися або бути пошкодженим.

Взуття охолоджується не менше 30 хвилин в температурних умовах цеху після зняття з металевої колодки.


Закінчення таблиці 3.5 – Технологічний процес складання взуття

	1
	2
	3
	4

	6
	Обрізання випресовок
	Машина для обрізання випресовки GP-1 фірми “Коллі”, обертовий ніж, ящик для ливників
	Випресовки та заусенці пластикату на підошві видаляють після охолодження взуття (за умови наявності). Контур підошви не повинен бути порушеним, а підошва пошкоджена

	7
	Чищення та усунення дефектів взуття
	Стіл з витяжкою, фарба для підфарбовування, змивочна рідина, губка, гумка, щітка
	Всі забруднення на взутті видаляють. Дефекти на взутті, що не впливають на якість взуття і не псують його товарний вигляд усувають або ретельно маскують.

	8
	Вкладання вкладної устілки.


	Стіл СТ-Б
	Вкладну устілку вкладають у взуття так, щоб вшивна устілка була повністю перекрита.

	9
	Маркування взуття
	Наклейки для маркування
	Взуття маркують відповідно ГОСТ 7296.

	10
	Шнурування готового взуття.
	Шнурки, стіл
	Взуття шнурують всі пари отворів. Кінці шнурків завязують. 

	11
	Пакування взуття
	Коробки, ящики, наклейки маркуючі
	Взуття складають по одній парі в коробку, розташовуючи носковими частинами в різні сторони і підошвами до бокових стінок коробки.

Коробка маркується відповідно вимог стандарту. В носкову частину вставляється картонна вставка.


Висновки до розділу
Технологічні процеси виготовлення заготовки і взуття визначені технічними можливостями ТОВ «Літма», для якого спроектовано асортимент чоловічого взуття для активного відпочинку. Розроблені: схема складання заготовки, перелік технологічних операцій складання заготовки, розроблені технологічні нормативи виконання операцій, що враховують особливості конструкції моделі чоловічих напівчеревиків з настроченим берцями та вшивною устілкою. Аналогічно розроблений технологічний процес складання взуття, який визначається литтьовим методом кріплення підошви із поліуретану та об'ємною заготовкою верху взуття, продумані допоміжні операції, обрані інструменти для отримання якісного конкурентоздатного взуття.

4 ТЕХНІКО-ЕКОНОМІЧНА ЧАСТИНА

4.1. Розрахунок матеріаломісткості моделі

Для розробки нової моделі взуття важливим аспектом її життєздатності та конкурентоспроможності є оптимальна матеріаломісткість, яка значною мірою впливає на собівартість моделі, а в кінцевому результаті і на відпускну ціну підприємства. 
Матеріаломісткість моделі оцінюється за показником витрат матеріалів на одиницю продукції. В свою чергу витрати матеріалів залежать від багатьох чинників, серед яких вагомим є оптимальна укладуваність кожної деталі та комплекту в цілому. На відсоток укладуваності деталей впливає їх конфігурація, яка може бути скоригована конструктором до оптимальних. Для визначення модельних шкал для кожної деталі, розробляються по декілька варіантів суміщення шаблонів деталей. За результатми розрахунків укладуваності для кожного з них – обирається найкращий [25]. 
Середньозважений показник укладуваності встановлюється за укладуваностями окремих шаблонів деталей моделі:
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 - сумарна чиста площа деталей, що входять до комплекту базової моделі, дм2;
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 - сумарна площа паралелограмів, що вміщують у собі всі деталі комплекту, дм2.

Норма витрат матеріалу на базову модель № 1 напівчеревиків з настроченими берцями обчислюється за формулою:
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 – чиста площа деталей комплекту моделі, дм2;
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 – відсоток використання матеріалу, з якого виготовлено деталі верху моделі, %.
Таблиця 4.1 – Розрахунок середньозваженого відсотка укладуваності комплекту деталей
	Назва деталі
	Кількість

деталей

у комплекті
	Площа, дм2
	Укладуваність Ук, %

	
	
	однієї деталі
	деталей,

що входять

в комплект
	деталей, що входять в паралелограм
	паралелограма, що вміщує усі деталі комплекту
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	Союзка
	2
	0,6967
	1,3934
	1,3934
	1,711794
	81,4

	Язичок
	2
	0,287
	0,574
	0,574
	0,623236
	92,1

	Носок
	2
	0,4893
	0,9786
	0,9786
	1,253009
	78,1

	Берець
	4
	1,3856
	5,5424
	5,5424
	6,800491
	81,5

	Задинка
	2
	0,586
	1,172
	1,172
	1,481669
	79,1

	Декоративна деталь 
	4
	0,0329
	0,1316
	0,1316
	0,146875
	89,6

	Разом:
	
	
	9,792
	
	
	81,4


Відсоток використання матеріалу для базової моделі напівчеревиків з настроченими берцями визначається за залежністю для матеріалів, що розкроюються в настилах:
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 – сумарна чиста площа всіх деталей, що розміщені на настилі, дм2;

H, L – ширина та довжина настилу відповідно, дм.
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 – площа однієї деталі, дм2;

n1 – кількість цілих деталей, що розмістилися на першому умовному метрі;

5 – кількість умовних метрів;

n2 – кількість деталей, що починаються на першому умовному метрі і закінчуються на другому;

4 – кількість проміжків (між 1-2 умовними метрами, між 2-3 та 4-5).

L = 5l,

де L – довжина настилу;

5 – кількість умовних метрів;

l– довжина умовного метра, дм.

Результати розрахунків використання текстильного дубльованого матеріалу представлені вдля кожної деталі комплекту представлені в таблиці 4.1. В результаті норма витрат матеріалу на базову модель № 1 напівчеревиків з настроченими берцями складе : 9,792/81,4*100 = 12,03 дм2.
4.2 Розрахунок собівартості моделі

Розрахунок собівартості взуття проводиться на базі калькуляції витрат (таблиці 4.4) на 100 пар.
Розрахунок статей калькуляції витрат:

1. Стаття калькуляції - Основні матеріали -  таблиця 4.2.

Таблиця 4.2 - Вартість основних матеріалів

	Матеріал, деталь
	Одиницявиміру
	Норма нетто
	Використання, %
	Норма брутто
	Ціна за одиницю грн.
	Вартість однієї пари, грн

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	1. Дубльований матеріал

2. Стрічка ткана

4. Пінополіуретан

5. Термопластичний матеріал для задника

6. Підошва

7. Нетканий матеріал

8. Дубльований матеріал для вкладної устілки
	дм2

м
дм2

дм2

кг
дм2

дм2


	9,792

0,035
3,6
0,74
-

1,6
1,9
	81,4
-

89

91
-

82

89
	12,03
-

4,05
0,81
1,95
2,2
	18,45

40,0
1,55

1,30
15

2,10
1,90
	221,95
1,40
6,30
1,10
30

4,098
4,18

	Всього:
	
	
	
	
	
	269,10


Вартість основних матеріалів на одну пару -  269,10 грн. На 100 пар – 26910 грн.
2. Стаття калькуляції - Допоміжні матеріали -  таблиця 4.3.

Таблиця 4.3 - Вартість допоміжних матеріалів

	Допоміжний матеріал, фурнітура
	Одиниця

виміру
	Витрати на 1 пару
	Ціна за одиницю, грн.
	Вартість 1 пари, грн.

	1
	2
	3
	4
	5

	1.Нитки 70 ЛЛ
2.Клей НК

3. Шнурівка
	котушки

кг

пара
	0,092
0,07

1
	57,50

140,00

12,00
	0,9

0,805

12

	Всього:
	
	
	
	27,10


Сумарна вартість допоміжних матеріалів на одну пару – 27,10 грн. На 100 пар – 2710 грн.
3. Стаття калькуляції - Паливо та енергія всіх видів. За даними підприємства становить 108грн. на одну пару. На 100 пар – 10800 грн.
4. Стаття калькуляції - Основна зарплата робітників. На 100 пар взуття,враховуючи розцінку на одиницю продукції ρ=50 грн.: 

Зосн. = 100ρ = 100∙ 50 = 5000 грн,

5. Стаття калькуляції - Додаткова зарплата виробничих робітників (а = 10-12%):

Здод = Зосн(a/100% = 5000. 10/100 = 500 грн,

6. Стаття калькуляції - Нарахування на зарплату. Розраховується за відсотками (в= 37,5%) від суми основної і додаткової зарплати:

Взп = (Зосн + Здод) ∙ в/100% = (5000 + 500) . 37,5/100 = 2062,5 грн.
7. Стаття калькуляції - Витрати на утримання та експлуатацію обладнання. Розраховується за відсотками (г=70%) від основної заробітної плати:

Векс = Зосн(г/100% = 5000 . 70/100 = 3500 грн.
8. Стаття калькуляції - Цехові витрати. Розраховується за відсотками (q = 90%) від основної зарплати:

Вцех. = Зосн(q/100% = 5000 . 90/100 = 4500 грн.
9. Стаття калькуляції - Загальновиробничі витрати. Розраховується за відсотками (е = 80-90%) від основної зарплати:

Вфаб = Зосн( е/100% = 5000. 85/100 = 4250 грн.

10. Стаття калькуляції - Виробнича собівартість. Розраховується як сума попередніх дев’яти статей калькуляції:
С/Вв = (9 статей = 60232,50 грн.

11. Стаття калькуляції - Позавиробничі витрати. Розраховується за відсотками (з = 4-5%) від виробничої собівартості:

Вп/в = С/Вв. з/100% = 60232,50. 4/100 = 2409,3 грн,

12. Повна собівартість на 100 пар:

С/Вп  = С/Вв + Вп/в = 60232,50 + 2409,3 = 62641,80 грн.

13. Стаття калькуляції - Рентабельність виробів (Р = 8-12%).

Рентабельність підприємства приймаємо Р = 8 %.

14. Прибуток:

П = С/Вп( Р/100% = 62641,80. 8/100 = 5011,34 грн.

15. Ціна підприємства однієї пари розраховується за формулою:

Цпід. = (С/Вп + П) /100 = (62641,80 + 5011,34)/100 = 677,00 грн.

15. ПДВ становить:

ПДВ = Цпід.( 20/100% = 677,00 . 20/100 = 135,40грн.

17. Відпускна ціна виробу становить:

Цвід. = Цпід. + ПДВ = 677,00 + 135,40= 812,80 грн.
Таблиця 4.4 - Статті калькуляції на 100 пар 

	Стаття калькуляції
	Сума,грн.

	1.Основні матеріали

2.Допоміжні матеріали

3.Паливо та енергія всіх видів на технологічні потреби

4.Основна зарплата робітників

5.Додаткова зарплата робітників

6.Нарахування на зарплату

7.Витрати на утримання та експлуатацію обладнання

8.Цехові витрати

9.Загальновиробничі витрати

10.Позавиробничі витрати

Разом:

Виробнича собівартість

11.Повна собівартість

12.Прибуток

13.Рентабельність, %

14.Ціна підприємства однієї пари

15.ПДВ (20%)

16.Відпускна ціна виробу
	26910,00
2710,00
10800,00
5000,00
500,00
2062,00
3500,00
4500,00
4250,00

2409,30
60232,50

62641,80 
1622,9

8
677,00
135,40
812,80


Висновки до розділу
Розрахунок статей калькуляцій витрат на 100 пар чоловічих текстильних напвчеревиків дав можливість визначити їх повну собівартість та відпускну ціну. Для розрахунку вартості основних матеріалів було зроблено розрахунок середньозваженого відсотка укладуваності комплекту деталей верху взуття та визначено матеріаломісткість моделі.
ЗАГАЛЬНІ ВИСНОВКИ

В дипломному проекті проведено дослідження електропровідності текстильних матеріалів, що використовуються при виготовленні одягу та взуття За результатами встановлено, що: 
- текстильні матеріали характеризуються неоднаковим питомим поверхневим електричним опором, величина якого в значній мірі залежить від волокнистого складу, будови, структури та характеру їх опорядження;

- всі вибрані взуттєві текстильні матеріали мають задовільні електрофізичні властивості, використання яких не буде спричиняти негативних проявів накопичення електростатичних зарядів;

- найбільш високий питомий об'ємний і поверхневий електричний опір мають текстильні матеріали, які використовуються для спецодягу, курток, костюмів і для виробничих халатів. При цьому, їх величина складає на 3-5 порядків вище порогового рівня, і в умовах експлуатації одягу та взуття із таких матеріалів є висока вірогідність їх інтенсивної статичної електризації і тривалого зберігання електростатичних зарядів як на своїй поверхні, так і на тілі людини.

Для вирішення проблеми зниження електричного опору текстильних матеріалів до допустимих норм найбільш реальним та ефективним методом може бути їх антистатична обробка. Найкращий варіант – це   використання натуральних текстильних матеріалів.  
Згідно теми дипломного проєкту та актуальних на 2022-23 роки напрямків моди в дипломному проекті розроблено асортимент чоловічого взуття для активного відпочинку для ТОВ «Літма» м. Хмельницького. Асортимент складається з трьох груп, що відрізняються  конструкцією верху. 
Для проектування виділено по одній моделі з кожної асортиментної групи: напівчеревики з настроченими берцями, напівчеревики з боковими резинками і відрізними деталями та черевики з боковими резинками і відрізними деталями. Напівчеревики з настроченими  берцями рекомендовані до впровадження в умовах виробництва ТОВ «Літма».

Проектування зовнішніх деталей верху напівчеревиків здійснювалося за методикою італійської школи моделювання АРС “Суторія” та копіювально-графічною методикою, в середовищі графічного редактора Auto CAD. 
Внутрішні деталі верху спроектовані лише для моделі №3, оскільки моделі напівчеревиків виготовляються із текстильних дубльованих матеріалів.

Проміжна деталі верху – задник – спроектована на базі умовної розгортки колодки, вписаної в осі координат, з нанесеними базисними, допоміжними лініями та контурами зовнішніх деталей верху. 
Оскільки для виготовлення напівчеревиків та черевиків застосовується колодка одного й того ж фасону, то для усіх моделей асортименту спроектовані однакові деталі низу: вшивна устілка, вкладна устілка з помякшуючим шаром, формована підошва. 

Для напівчеревиків з настроченими берцями, що рекомендуються до впровадження, складено конструкторсько-технологічну документацію. Для моделей №2 та №3 – складені технічні описи та структурні таблиці деталей.

Серії шаблонів деталей моделі напівчеревиків з настроченими берцями одержані за результатами серійного градирування. 
Для напівчеревиків з настроченими берцями розроблено технологію складання заготовки. 
Проведено економічний аналіз матеріальних витрат на виготовлення напівчеревиків з настроченими берцями. Він дозволив розрахувати потребу основних матеріалів для виготовлення однієї пари взуття, та калькуляцію витрат на 100 пар взуття і, зробити розрахунок собівартості моделі та її відпускної ціни, яка складатиме 812грн. 80 коп.
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