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ВСТУП
Легка промисловість – одна з базових галузей національної економіки. В контексті досягнення цілей збалансованого розвитку ця галузь потребує формування стратегічного розвитку на засадах забезпечення належної конкурентоспроможності підприємств [1]. Ефективне та ощадливе використання ресурсів сприятиме стабілізації роботи галузі на цільових ринках, підвищення конкурентоспроможності українських підприємств легкої промисловості, виходу на міжнародні ринки збуту та нарощування експортного потенціалу українських виробників товарів для населення, зростання добробуту кінцевих споживачів  товарів [1].

Поширення пандемії COVID-19 призвело до значних збурень у світовій торгівлі на ринках легкої промисловості, ускладнило кон’юнктуру ринку легкої промисловості на внутрішніх та зовнішніх ринках, логістику експортно-імпортних операцій з давальницькою сировиною, конкурентну ситуацію на цільових ринках товарів легкої промисловості тощо. 
Легка промисловість України як багатосегментна галузь з випуску товарів кінцевого споживання зі швидким обертанням капіталу, має значний виробничий потенціал щодо задоволення внутрішніх потреб у непродовольчих товарах. Попри те, потреба внутрішнього ринку задовольняється переважно за рахунок імпорту. Перспективним ростом щодо виходу на зовнішні ринки відзначаються лише окремі сегменти легкої промисловості, зокрема текстильна.
Ринок легкої промисловості потребує подолання значної залежності від сировини імпортного виробництва, підвищення цінової конкурентоспроможності товарів вітчизняного виробництва відносно імпорту щодо товарів з Китаю та Туреччини, та брендованого товару з Європи відповідно, зниження високої частки нелегального імпорту та тіньового виробництва товарів на внутрішньому ринку легкої промисловості [1].

Відтак, постає завдання набуття висококонкурентного статусу легкої промисловості за рахунок виробництва товарів високої якості та збільшення поставок продукції на експорт з високою часткою доданої вартості, зниження потоків вживаного одягу, державної підтримки розвитку сектору. Перспективи розвитку сектору підтримує висока адаптаційна здатність українських підприємств до зміни кон’юнктури ринку [1].

Також необхідні системні дослідження із залученням спостереження за економічнім розвитком окремих сегментів і статистичного аналізу чинників та специфіки динаміки розвитку ринку легкої промисловості та його окремих сегментів під впливом пандемії COVID-19 та війни в Україні згідно з домінуванням цілей сталого розвитку галузі. 
Ринок легкої промисловості в Україні є досить потужним та багатогалузевим комплексом. Він налічує понад 10 тис. підприємств, з яких на текстильну промисловість припадає понад 2,5 тис. Підприємств, з виробництва хутра та готового одягу – понад 6 тис., шкіряного взуття та шкіри – понад 1,5 тис. Галузь легкої промисловості складається із 17 підгалузей та має потужний виробничий потенціал, який здатний виробляти товари для широкого промислового призначення та вживання [6].

Відтак, це зобов’язує вітчизняних виробників до поглибленого аналізу кон’юнктури ринку легкої промисловості для виявлення домінантних чинників впливу в середовищі їх розвитку та розробки альтернатив бізнес – стратегій для підтримки своїх продажів [1].

Метою представленого дипломного проекту є розробка асортименту та технологічного процесу виготовлення жіночого взуття для активного відпочинку для ПП «Лєсков Ю.В.» (м. Хмельницький). Розроблений асортимент повинен сприяти підвищенню конкурентоздатності вітчизняного взуття.  
1 ДОСЛІДНО-ЕКСПЕРИМЕНТАЛЬНА ЧАСТИНА
Дослідження зміни деформаційних властивостей взуттєвих матеріалів

при зволоженні їх із застосуванням емульсій розчинників
1.1 Вступ
Ефективність виробництва характеризується конкурентоспроможністю продукції, яка визначається високою якістю і доступною ціною. Умови ринку зобов’язують підприємства випускати взуття, яке відповідає всім вимогам споживачів. Для цього необхідно в першу чергу враховувати властивості матеріалів, з яких воно виготовляється, зокрема натуральних шкір для деталей верху.

Останнім часом значно змінилися технології виготовлення шкір, з’явилося багато матеріалів високої якості. Як відомо, одним із важливих способів, які покращують якість та розкрійні властивості шкір є наповнення дерми різними полімерами. Ефект наповнення підсилюється шляхом радіаційної полімеризації структурних наповнювачів. При цьому підвищується зносостійкість матеріалу.

Для покращення експлуатаційних властивостей впроваджують нові технології дублення шкір солями цирконію; проводять гідрофобізацію шкір хромового методу дублення, яка полягає в наповненні шкір розчинами або водними емульсіями полімерів. В результаті цього досягається блокування вільних аміногруп колагену, що приводить до зменшення ступеня набухання колагенових волокон і, відповідно, до зменшення (майже в 10 разів) намочуваності шкіри. Після обробки гідрофобізаторами шкіра набуває водонепроникності, але зберігає здатність пропускати пар та інші гігієнічні властивості. Тобто нові технології виготовлення матеріалів змінюють ступінь гідрофільності структурних елементів шкіри.

Існуючі способи зволоження заготовки верху взуття не враховують цих змін, що призводить до того, що при одних і тих же режимах зволоження заготовки, вологість матеріалу різна. Це викликає погіршення зовнішнього вигляду і тим самим якості взуття через пухлинуватості верху після зняття заготовки з колодки в одних випадках (при додублюванні шкіри органічними речовинами), і до розриву заготовки верху при обтягувально-затягувальних операціях або до неякісного їх виконання через низьку тягучість матеріалу в інших випадках, чому сприяє підвищення водостійкості шкір хромового методу дублення при наповненні полімерами.

Недостатнє вивчення властивостей нових взуттєвих матеріалів – основна причина відсутності обґрунтування оптимальних параметрів виконання технологічних операцій, що не дозволяє корегувати технологічний процес виготовлення взуття і позитивно сприяти підвищенню якості взуття.
1.2 Огляд інформаційних джерел
Використання у виробництві взуття гігротермічних процесів (зволоження, сушіння), які безпосередньо впливають на якість готової продукції, потребує розробки нових науково-обгрунтованих принципів оптимізації їх проведення, створення нових ресурсозберігаючих технологічних процесів.

Аналіз сучасних і найбільш перспективних методів зволоження та сушіння дозволить визначити їх переваги та недоліки і окреслити задачі, які потребують вирішення.

Сучасна технологія виготовлення взуття включає ряд операцій, виконання яких пов’язане з впливом тепла і вологи (гігротермічні впливи) на матеріали взуттєвих деталей і взуття в цілому. В результаті гігротермічних впливів відбувається цілеспрямована зміна технологічних властивостей матеріалу, досягаються необхідні споживацькі властивості виробів. Тривалість виконання гігротермічних операцій у більшості випадків впливає на загальну тривалість циклу виготовлення взуття.

За технологічним призначенням операції, у яких використовуються гігротермічні впливи, поділяються на дві групи:

· до першої групи відносяться операції, метою виконання яких є надання взуттєвим матеріалам властивостей формування: зволоження, волого-теплова і теплова пластифікація заготовки верху взуття. Ці операції виконуються або безпосередньо перед формуванням заготовки, або в проміжках між окремими етапами формування;

· до другої групи відносяться операції, які виконуються для надання взуттю формостійкості: сушка, волого-теплова фіксація. Ці операції виконуються переважно після завершення формування.

Дуже важливими для зміни деформаційних властивостей матеріалів є операції першої групи, а саме операції зволоження.

Зволоження капілярно-пористих тіл може здійснюватися методами:

· рідкою фазою;

· сорбційним;

· вакуумно-сорбційним; 

· термодифузійним.

Зволоження рідкою фазою може здійснюватися зануренням у рідину з наступним пролежуванням, під тиском, у вакуумі. Застосовуються ці способи переважно для зволоження заготовок зі шкір підвищених товщин при виготовленні взуття спеціального призначення (робочого, спортивного та ін.). Метод не відповідає вимогам сучасної технології, оскільки в результаті нерівномірного розподілу великих капілярів по топографії шкіри відбувається різна ступінь зволоження окремих деталей, а також вимивання розчинних речовин та жирів із матеріалу, що спричиняє погіршення його властивостей. Крім того, ступінь обводнення окремих деталей буває надмірним і потребує надалі надмірного використання енергії для сушіння.

Сорбційний і вакуумно-сорбційний методи зволоження забезпечують рівномірне обводнення капілярної структури шкіри. Це дозволяє повністю зволожити заготовку, що покращує умови формування всіх її деталей, підвищує формостійкість взуття.

Інтенсифікація процесу зволоження при сорбційному методі досягається при змінних параметрах режиму. При цьому тривалість процесу зменшується майже у 2 рази, покращуються формувальні властивості шкіри, знижуються втрати вологи між операціями зволоження і формування.

Для зволоження заготовок зі шкір підвищених товщин перспективним є вакуумно-сорбційний метод, який дозволяє зволожувати заготовки із юхти протягом 3-5 хв. Для реалізації даного методу розроблені установки спеціальних конструкцій.

Незважаючи на існуючі розробки та переваги, сорбційний метод має складнощі при реалізації у виробництві, а також деякі недоліки:

· значні витрати енергії на фазовий перехід ( процес пароутворення);

· значна тривалість процесу зволоження, зумовлена незначною швидкістю зовнішньої та внутрішньої дифузії вологи з пароповітряного середовища у шкіру заготовки та розподілу (переміщення) її в капілярній структурі;

· зволожуються не тільки деталі зі шкіри, але й текстильна підкладка, що набирає зайву вологу, видаляти яку в подальшому необхідно сушінням.

Крім того, при зволоженні заготовок пачками може спостерігатися нерівномірність величини приросту вологи між окремими заготовками (крайні заготовки зволожуються більше, ніж заготовки, що знаходяться в середині пачки).

Порівняно із сорбційним значно прискорити введення вологи в матеріал дозволяє термодифузійний метод. В основу цього методу покладено використання  термодифузійних явищ, що виникають в матеріалі при наявності штучно створеного градієнта температури. В залежності від конструкції установки, параметрів режиму зволоження, товщини і щільності матеріалу тривалість процесу може становити 25 сек.

Термодифузійний метод має певні особливості:

· ступінь зволоження залежить від щільності структури матеріалу, паро- проникності покриття, різниці температур, що створюються у матеріалі, і від тривалості зволоження;

· стабільний приріст вологи в деталях заготовки зі шкіри можна одержати шляхом зміни тривалості обробки;

· інтенсифікації процесу зволоження сприяє створення компактних конструкцій установок для зволоження, які можна розміщувати біля робочого місця затягувальника.

До існуючих недоліків термодифузійного способу відносяться:

· неможливість використання всього об’єму заготовки для зволоження (зволоження відбувається при контакті матеріалу з «гарячою» і «холодною» плитами. Тому таким методом можуть зволожуватися частини чи деталі заготовки плоскої форми, наприклад носково-пучкова частина заготовки);

· інтенсивна теплова дія так чи інакше впливає на мікроструктуру шкіри, що приводить до зміни властивостей матеріалу, і загалом може погіршувати якість готових виробів;

· значні витрати теплової енергії на нагрів плити;

· погіршення умов праці, пов’язане із підвищеною вологістю та температурою середовища біля установки.

Одним із напрямків оптимізації і інтенсифікації процесу зволоження капілярно-пористих тіл може бути використання з цією метою поверхнево-активних речовин (ПАР).

Різні види ПАР успішно застосовуються в пінній технології обробки, яка набула поширення в 80-х роках XX ст. у текстильній промисловості.

У шкіряній промисловості пінна технологія обробки набула розвитку у 90-х роках XX ст. Впровадженням пінної обробки займалися американські, англійські, австрійські, німецькі, італійські фірми, які розробили технології виробництва та відповідне обладнання.

Одним із таких способів є спосіб вологої обробки заготовок верху взуття, який передбачає зволоження заготовок верху взуття, розміщених на опорній поверхні, перед обтягувально-затягувальними операціями з метою підвищення якості зволоження і покращення умов праці. В якості зволожуючого агента використовують піну, одержану із розчину ПАР.

Перевагами даного методу зволоження є:

· можливість введення заданої (дозованої) кількості пластифікатора, що дозволить уникнути вимивання розчинних речовин і жирів із матеріалу, а отже не відбувається погіршення його властивостей. Більше того, це дозволить в подальшому скоротити тривалість сушіння та зменшити витрати енергії;

· можливість зволоження як плоских так і об’ємних заготовок;

· відсутність впливу на мікроструктуру шкіри, що може привести до зміни властивостей матеріалу та погіршити якість готових виробів.

До цих же способів можна віднести і спосіб зволоження з використанням емульсій розчинників.

Застосування емульсій розчинників при зволоженні не погіршує властивостей і зовнішнього виду матеріалів заготовки, тому емульсії можна застосовувати і для зволоження деталей верху із будь-яких матеріалів, а також із застосуванням інших способів, наприклад, сорбцією вологи із повітря. Активація пароповітряної суміші хімічними реагентами сприятиме іонізації парів води, прискореному поглинанню її матеріалом заготовки.

Для оптимізації параметрів процесу зволоження необхідно дослідити як змінюються властивості матеріалів при зволоженні даним способом.
1.3 Постановка задачі досліджень
При розробці нових технологій виготовлення шкір значна увага приділяється покращенню експлуатаційних властивостей матеріалів і менше уваги приділяється властивостям, які впливають на технологію виготовлення взуття. Якість взуття знаходиться у прямій залежності від якості матеріалів, яку необхідно оцінювати у двох напрямках: перший – це встановлення відповідності шкіри вимогам технологічного процесу виготовлення взуття; другий – це зносостійкість шкіри до впливів, які виникають при експлуатації взуття.

При розробці науково-обгрунтованих технологічних процесів виготовлення взуття, зокрема оптимальних параметрів виконання технологічних операцій, необхідно дослідити вплив способу зволоження на властивості матеріалів.

Волога впливає на зміну всіх властивостей матеріалів. Дія вологи на гідрофільний полімер зводиться до того, що слабшає міжланцюгова взаємодія молекул у структурі полімеру. Так при зволоженні шкіри волога ослаблює міжланцюгову взаємодію у структурі колагену шляхом руйнування водонестійких (водневих та електровалентних) зв’язків. Вклинюючись між структурними елементами, волога збільшує відстань між ними і відповідно лінійні розміри матеріалу. При видаленні вологи відстань між структурними елементами зменшується, відбувається відновлення зруйнованих водою, а нерідко і утворення нових міжланцюгових зв’язків. При цьому підвищується доля незворотної деформації по відношенню до загальної деформації матеріалу.

Поведінка матеріалів при зволоженні характеризується аномаліями, що зумовлені складною структурною будовою, наявністю у структурі різних наповнювачів, синтетичних дубильних речовин тощо.

Наявність цих аномалій можна пояснити різною гігроскопічністю колагену і речовин, що заповнюють пори та капіляри, характером їх взаємодії з вологою, наприклад, різним ступенем набухання. Тому, при розробці параметрів виконання операції зволоження, необхідно детально вивчати це питання для різних видів взуттєвих матеріалів.

За ступенем впливу вологи на зміну механічних властивостей (особливо пружно-пластичних), взуттєві матеріали можна поділити на такі групи:

· матеріали, на зміну властивостей яких волога впливає дуже сильно, але не приводить до погіршення характеристик міцності. Волога при цьому виконує роль пластифікатора, полегшує ковзання або переміщення сегментів молекул полімеру, розвертання клубків сплетених волокон при деформаціях, сприяє розвиткові релаксаційних процесів. Введення вологи забезпечує підсилення пластичних властивостей матеріалу, полегшує формування взуттєвих заготовок. Видалення вологи підсилює пружні властивості матеріалу в результаті утворення великої кількості міжмолекулярних зв’язків у структурі полімеру. 
Ефективність вологи зростає при підведенні тепла. До цієї групи матеріалів відноситься більшість гідрофільних полімерів переважно натурального походження: натуральні шкіри, тканини із натуральних волокон, картони для задників та устілок та інші;

· матеріали, на зміну властивостей яких волога впливає дуже мало або має недопустимий вплив на характеристики міцності. В цьому випадку для зміни властивостей матеріалів можна використовувати лише тепловий вплив. Переважаючий вплив дії тепла має місце при обробці заготовок з верхом зі штучних та синтетичних шкір, термопластичних задників та підносків. Для таких матеріалів потрібна теплова пластифікація перед формуванням і теплова фіксація форми взуття.   

Зволоження покращує здатність матеріалу до деформування, зменшує зусилля, необхідні для розтягування, а також позначається на перерозподілі пружних і пластичних властивостей у бік збільшення залишкових деформацій.

Зі збільшенням вологості матеріалу збільшується його повна відносна деформація при розтягуванні. При цьому особливо велика залежність повної деформації від вологості матеріалу проявляється в діапазоні від вологості повітряно сухого зразка до вологості зразка, який містить максимальну кількість гігроскопічної вологи, а при подальшому підвищенні вмісту вологи до максимальної вологості величина повної деформації змінюється несуттєво.

Видалення вологи зі шкіри супроводжується зміною її фізико-механічних властивостей, зокрема лінійних розмірів. На характер усадки впливають як форма зв’язку вологи з матеріалом, так і вибрані метод і режими сушіння. Крім того, усадкові напруження залежать від поверхневого натягу рідини і від природи твердого тіла, його здатності до усадок. Найбільша величина усадки (максимальне зменшення лінійних розмірів) при сушінні зразків шкіри хромового дублення відбувається в інтервалі вологості, яка відповідає границі переходу від механічного до фізико-хімічного зв’язку вологи з матеріалом, тобто в інтервалі зміни вологості зразка від максимально гігроскопічної до адсорбційно-зв’язаної вологи.

Технологічні властивості взуттєвих матеріалів для верху взуття визначаються їх деформаційними властивостями і в першу чергу: подовження матеріалу при розриві - (р; залишкове подовження - (зал; межа міцності при розриві - (. Якість виконання технологічних операцій при виготовленні взуття  значною мірою залежить від деформаційних властивостей матеріалів, найбільший вплив яких на якість взуття виявляється при формуванні.

Невідповідність властивостей шкіри вимогам операцій формування заготовки на колодці приводить до появи тріщин лицьової поверхні, розриву матеріалу заготовки та іншим дефектам. Крім того, при формуванні можуть виникнути перекоси, викривлення форми, що пов’язане з нерівномірністю розподілу подовження по площі шкіри.

З розвитком способів виготовлення взуття, особливо способів формування, вимоги до шкіри для верху взуття змінилися, в результаті чого назріла необхідність у дослідженні поведінки нових матеріалів при виконанні технологічних операцій виготовлення взуття. На зміну властивостей матеріалів при формуванні значно впливає волога і тепло (гігротермічні впливи).

Актуальність таких досліджень пов’язана також з тим, що впровадження нових технологій виготовлення матеріалів привели до зміни ступеня гідрофільності структурних елементів шкіри. Між тим, зволоження заготовок верху взуття відомими способами не враховує цих змін, що приводить до того, що при одних і тих самих режимах зволоження кількість вологи, яка поглинається матеріалом заготовки різна, що в одних випадках приводить до появи пухлиноватості верху після зняття з колодки (в результаті підвищення гідрофільності шкіри), в інших випадках – можливий розрив матеріалу заготовки при виконанні обтяжно-затяжних операцій (в результаті підвищення водостійкості шкір хромового методу дублення при наповненні їх полімерами).

Тому дослідження зміни деформаційних властивостей матеріалів при впровадженні нових способів зволоження є дуже важливим. 

Таким чином, характер гігротермічного впливу, який сприяє зміні властивостей матеріалу залежить в першу чергу від виду матеріалу. При проведенні досліджень вивчались формувальні властивості юхти, зокрема: залишкова деформація, подовження при розриві, межа міцності при розриві.

Юхта взуттєва – це м’яка, товста шкіра з високим вмістом жиру (26-30%). При виготовленні взуття із цього матеріалу виникають проблеми з формуванням заготовки на колодці, його дуже важко затягнути. Для полегшення проводиться зволоження матеріалу. В основному для зволоження в умовах виробництва використовується спосіб зануренням у воду з подальшим пролежуванням. За своєю природою юхта є гідрофільним матеріалом, але в результаті дублення її пори та капіляри заповнюють жирові речовини, які мають водовідштовхувальні властивості. Для підвищення ефективності зволоження воду підігрівають до температури 30-40(С. Зволоження матеріалу дозволяє полегшити умови деформації в результаті зниження вільної поверхневої енергії тіла при введенні вологи. 

Але зволоження даними способами не дає бажаних результатів. Тому при проведенні досліджень зволоження проводилося із застосуванням емульсій перхлоретилену.

1.4 Методика проведення досліджень
Об’єктом дослідження були зразки юхти, вирубані у формі лопаточки. Для дослідження деформаційних властивостей брали 5 груп зразків і доводили їх до різної вологості. 

Об’єм вибірки n по кожній групі визначали за формулою:
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- задана максимальна похибка, яку можна чекати з прийнятою довірчою вірогідністю ( = 0,95;


S2 – середньоквадратична вибіркова дисперсія показника.

На основі виконаних розрахунків встановили, що довірче число дослідів при дослідженні деформаційних властивостей складає 5.

Випробовування зразків проводили при одновісному розтягуванні на машині РТ-250.

Вологість кожного зразка визначали за формулою:
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де: W0 – вологість зразків перед зволоженням, %; (для юхти приймаємо 18%);


g1  - маса зразка до зволоження, г;


 g2 – маса зразка після зволоження, г. 

1.5 Результати досліджень
Для визначення оптимальних параметрів виконання технологічних операцій формування заготовки на колодці необхідно проводити вивчення деформаційних властивостей у їх взаємозв’язку, взаємної обумовленості показників механічних властивостей шкіри між собою.

Зміна основних деформаційних властивостей юхти в залежності від її вологості при зволоженні матеріалу емульсіями розчинників показана у таблиці 1.1 і на рисунку 1.1.  

Таблиця 1.1 – Зміна деформаційних властивостей юхти в залежності від вологості матеріалу
	Вологість матеріалу, %
	Номер зразка
	Подовження матеріалу при розриві - (р, %
	Залишкове подовження - (зал., %
	Межа міцності при розриві - (, Мпа

	1
	2
	3
	4
	5

	20
	1
	51,0
	-
	17,2

	
	2
	55,5
	-
	19,2

	
	3
	56,5
	-
	19,0

	
	4
	57,0
	-
	19,5

	
	5
	55,0
	-
	17,6

	
	Середнє значення
	55,0
	-
	18,5


Продовження таблиці 1.1 

	1
	2
	3
	4
	5

	25
	1
	63,0
	12,0
	-

	
	2
	63,7
	12,9
	-

	
	3
	64,3
	13,0
	-

	
	4
	62,0
	12,1
	-

	
	5
	59,5
	12,5
	-

	
	Середнє значення
	62,5
	12,5
	-

	30
	1
	-
	25,0
	38,5

	
	2
	-
	24,5
	37,0

	
	3
	-
	25,2
	39,1

	
	4
	-
	24,3
	38,0

	
	5
	-
	25,0
	38,4

	
	Середнє значення
	-
	24,8
	38,2

	40
	1
	72,0
	35,0
	-

	
	2
	76,0
	41,0
	-

	
	3
	75,5
	38,5
	-

	
	4
	74,5
	37,5
	-

	
	5
	79,0
	39,0
	-

	
	Середнє значення
	75,4
	38,2
	

	45
	1
	64,0
	32,5
	27,0

	
	2
	69,5
	39,0
	29,5

	
	3
	70,0
	40,0
	29,0

	
	4
	71,0
	37,5
	30,5

	
	5
	68,0
	39,0
	27,5

	
	Середнє значення
	68,5
	37,8
	28,7
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Рисунок 1.1 – Зміна деформаційних властивостей юхти в залежності 
від її вологості:

1 – подовження при розриві - (р; 2 – залишкове подовження - (зал; 3 – межа міцності при розриві - (.

Висновки до розділу
Межа міцності при розриві не є прямим показником якості матеріалів, вона залежить від структури шкіри, її пористості, наявності полімерних наповнювачів, здатності до орієнтації елементів структури матеріалу. Високе значення межі міцності шкіри не завжди бажане, оскільки супроводжується низьким подовженням шкіри, що приводить до розривів і тріщин при формуванні.

Як було встановлено, основною властивістю матеріалів при формуванні є величина подовження при розриві. Але необхідно враховувати і інші деформаційні властивості: величину подовжень, які виникають при навантаженнях в результаті деформування матеріалу, рівномірність подовжень та інші. Тобто при визначенні оптимальних параметрів виконання технологічних операцій, пов’язаних зі зволоженням матеріалів, необхідно враховувати взаємозв’язок між деформаційними властивостями матеріалів, оскільки введення вологи з метою покращення одних властивостей може спричинити погіршення інших властивостей.  

Виконані дослідження показують, що для матеріалів, поверхня волокон яких має низьку змочуваність (до цих матеріалів можна віднести шкіри з підвищеним вмістом жиру, наприклад юхту, а також матеріали, до структури яких введені полімери), найкращі формувальні властивості при зволоженні їх із застосуванням емульсій розчинників мають місце при вологості матеріалу 30-40%. Таким чином, між деформаційними властивостями матеріалів і технологічними процесами виготовлення взуття існує взаємозв’язок: вихідними властивостями матеріалів визначаються межі їх технологічної придатності при визначенні оптимальних параметрів виконання технологічних операцій.

Розробка і створення нових ефективних способів зволоження матеріалів заготовки мають особливе значення в сучасних умовах виробництва взуття. Одним із напрямків у створенні нових способів зволоження є застосування речовин, які сприяють збільшенню змочуваності поверхні волокон колагену, зокрема емульсій розчинників.

2 ПРОЕКТНО ( КОМПОЗИЦІЙНА ЧАСТИНА

2.1 Розробка та обгрунтування асортименту.
Вибір моделей для проектування

Молодіжна мода – це один із напрямів легкої промисловості, що найдинамічніше розвивається. Саме молодих людей притягує усе нове, незвідане і незвичайне. Серед молоді зосереджена велика кількість активних покупців, відкритих для експериментальних ідей виробників модного одягу і взуття. Тренд нового молодіжного осінньо-весняного сезону 2022-2023 р.р. - поєднання декількох стилів в одному образі.

У жіночій  молодіжній моді переважають вироби з легких тканин, декоровані бантами і рюшами, у поєднанні з масивним взуттям на товстій підошві, зі шнуруванням. Модні аксесуари – намисто, ланцюги, браслети, окуляри в товстій оправі. Як і раніше, актуальний спортивний стиль. Цього сезону дизайнери пропонують популярні джинси носити разом з довгими светрами. Причому кольорова гамма може варіюватися від класики до креативу. У осінньо-весняний період на піку популярності багатошаровість. Вона проявляється в пропозиції стилістів носити брюки і спідницю одночасно. У молодіжних сукнях модельєри акцентують увагу на крій. Лінія талії в моделях з нових колекцій розмита, силует напівприлеглий. Також актуальні в новому сезоні короткі сукні прямого крою. У дизайнерських колекціях переважає чорний колір, хоча моделям з яскравих тканин в них відведено досить місця.

Молодіжне взуття – це взуття, яке несе в собі новинки, індивідуальність.

Молодіжне взуття завжди відрізнялося прагненням до оригінальності, неприйняттям формалізму (навіщо дотримуватися нудного дрес-коду) і зручністю (гасло "краса вимагає жертв" - застарів). У загальних же рисах молодіжна мода на взуття наслідує усі тренди поточного сезону.  
Модний тренд – кеди. Причому, частина з них схожа на взуття для фізкультури радянських часів: чорні з білими носами. І все ж, найпопулярніші оригінальні моделі – бронзового, золотого, срібного кольорів або з яскравим абстрактним малюнком. Їх можна урізноманітнити цікавим шнуруванням:  шаховим або ромбовидним плетінням, паралельними лініями і іншими цікавими комбінаціями. Для любителів екстремальних варіантів випускаються спеціальні колекції, наприклад, марки Underground - з черепами або рожевими мереживами.

Кеди - це напівспортивне взуття, яке зараз носиться як зі спідницями, так і з джинсами та зі спортивними костюмами. Різнокольорові шнурки, дуже слабо зав'язані стандартним способом, залізні невеликі кільця в дірочках і гумова підошва з чорною прямою лінією до п'яти. 

Матеріал в молодіжних кедах – це натуральна та штучна шкіра, текстиль і джинс.

Інше модне взуття для молоді – це високі «кросівки», щільніші ніж кеди. Вони підійдуть для прохолодних осінніх і весняних днів. Таке взуття, аналогічно кедам, шнурується дуже вільно. Колір високих «кросівок» для молоді буває дуже яскравим: бузковий, помаранчевий, червоний, синій. А особливо часто зустрічаються різнокольорові моделі. Їх можна взувати під безліч типів одягу і обов'язково мати при собі рюкзак за стилем. Більш практичні і солідні «кросівки» теж давно перестали бути цільовим спортивним взуттям. З яскравими вставками, з дихаючою підошвою, високі і низькі кросівки стали невід'ємною частиною молодіжного гардеробу. Замшеві, лакові, шкіряні з текстильними вставками, з асиметричним розташуванням шнурування або на застібці велькро – вони є практично в кожному будинку. Данина жіночності – кросівки на платформі, причому не лише дуже акуратною і витонченою, але і зручною – вентильованою.
Популярним буде і самий жіночний вид взуття – це балетки. Балетки, мабуть, завоювали серця молоді назавжди: зручні і стильні, вони підходять до будь-якого одягу, починаючи від широких приспущених на стегнах штанів і, закінчуючи витонченими вечірніми сукнями. Балетки робляться з різних матеріалів, з цікавою фактурною обробкою, з пряжками, гудзиками, бантами і заклепками. За стилем вони можуть нагадувати класичні лодочки або більш авангардні моделі. Крім балеток, популярні літні моделі – сабо. При загальній зручності підошвам надають більше жіночності і стилю. Популярністю користуються текстильні туфлі, але виключно з оригінальними принтами: черепи, гральні карти, футбольні м'ячі, чорно-біла клітина (навіть на підошві). Туфлі на шпильках використовуються в екстрених «вихідних». Молодь віддає перевагу не класичним шкіряним лодочкам, а більш епатажним моделям: з ремінцями і заклепками, з лакової шкіри. 

Але в молодіжній моді актуальне не тільки взуття більш спортивного стилю, але і взуття близьке до класичного. Це і чобітки, і черевики та напівчеревики.

Давно визнаний найкомфортнішим, універсальним і тому дуже популярним такий вид взуття як напівчеревики. 

Для нового сезону характерні цікаві і ексклюзивні моделі взуття – вони мають бути не просто зручними і комфортними, а ще й стильними. 

Неординарність речі може виражатися в яскравих кольорах (можливо навіть двох і трьох відразу), в щедрій кількості декоративних елементів, незвичайному поєднанні кольорів, принтів і різних матеріалів. Найчастіше це хутро, лакова і м'яка шкіра, замша, трикотаж і гіпюр. Також взуття щедро прикрашається блискавками, бахромою і різними металевими заклепками. 

Для багатьох ідеальне взуття на осінь і весну виглядає так: гумова (іншими словами тракторна) платформа, невисокий і стійкий каблук у комплекті із квадратним або круглим носком. Черевики рясно прикрашені замками, ланцюгами і зручними бічними резинками, або блискавками. Найпопулярніші кольори – коричневий, винний, бордо, вугільно-чорний і сніжно-білий. 

Беззастережний лідер сезону – лакові черевики, виконані цілком з цього матеріалу або лише подетально. Популярність лакової шкіри можна порівняти тільки з успіхом шкіри рептилій. Модними будуть ремінці навколо кісточки і незвичайна форма каблука. І це далеко не екстравагантність, а сучасність, що диктує певні тренди в гардеробі дівчини.  

Ще один популярний різновид черевиків – це челсі – черевики з боковими резинками, завдяки яким взуття зручніше і надягати, і знімати. Челсі добре поєднуються із повсякденним стилем, і з романтичними сукнями, особливо якщо взуття лаковане.

Хочеться окремо виділити грубі черевики на плоскій підошві або низькому каблуці – вони повною мірою відповідають мускульній тематиці, яка неймовірно була розвинена нинішньої осені і на майбутню весну. Подібне взуття добре підкреслює жіночність і тендітність їх власниць. Знову ж таки залишаються популярними черевики та напівчеревики з настроченими берцями різної конфігурації, які не завжди мають плоску підошву, у них може бути і невеликий каблук. Це модне взуття з різних матеріалів з круглими носами і з шнуруванням на гумовій або шкіряній підошві, які можна носити і з джинсами, і з легкими сукнями.

Модними будуть і дуже стильні моделі на каблуці. Причому є, як і стійкі каблуки, так і зовсім тонкі шпильки. Деякі моделі навіяні стилем прекрасних 70-х. Незвичайні прикраси тільки додадуть плюсів подібному взуттю, і обов'язково сподобаються молодому споживачеві. Модним буде і взуття з ворсових шкір, у тому числі і на платформі. 

Кольорова гамма сучасного взуття має величезний діапазон – від класичного чорного до забарвлень, що імітують забарвлення далматинця. Як і раніше, в моді і чорний колір у поєднанні з бежевим, а також сірий колір і імітація крокодилової шкіри. Також фаворитами є яскраві кольори і відтінки. 

Дизайнери вважають, що підбирати однотонну сумку за кольором взуття – старомодно. Сумка обов'язково повинна поєднуватися з загальним виглядом – предметами одягу, манікюром або макіяжем, а також з візерунком, яким декоровано взуття. Завдяки умілій майстерності дизайнерів і розробленим ними технологіям, зараз можна вибрати взуття на будь-який смак. 

Враховуючи модні тенденції у взутті, в представленій роботі пропонується асортимент жіночих напівчеревиків для активного відпочинку, що обумовлено його актуальністю на споживчому ринку та темою дипломного проекту.

Представлений асортимент складається з мікроколекцій напівчеревиків різних конструкцій і базується на принципах комфортності, практичності, функціональності та зручності.

В основі створення мікроколекцій запропоновані конструкції напівчеревиків спортивного стилю (рис.2.1), напівчеревиків з глухим клапаном та настроченою союзкою (рис.2.2), та напівчеревики без спеціального закріплення на стопі (рис.2.3). Лідером в композиційному рішенні цих моделей лишається класика, але не традиційна, а по-новому трактована.

Оновлення досягається за рахунок змін силуету, використання сучасних матеріалів, образності, деталей, які інспіровані модою минулих років.

Різноманітності асортименту надають: наявні в конструкціях відрізні деталі, функціональна та декоративна фурнітура, а також декор у вигляді декоративних строчок, накладок, які підкреслюють силуетне і композиційне рішення моделей.

Для розробки і виготовлення даної групи асортименту використовуються колодки з формою носкової частини у вигляді наповненого овалу, що є зручним при експлуатації взуття, висота підняття п’яткової частини – 20 мм.

З представленого асортименту під час переддипломної практики на приватному підприємстві «Лєсков Ю.В.» (м. Хмельницький) розроблена та впроваджена у виробництво модель напівчеревиків спортивного стилю. Колір  моделі – коричневий в поєднанні з кольором беж. 

Вибір цих моделей обумовлений відповідністю напрямку моди на перспективу та потребами споживачів.

Запропонований асортимент пропонується виготовляти на формованій підошві, що є оптимальним для взуття для активного відпочинку.

Розробка конструкцій вибраних моделей взуття, а також технологічний процес виготовлення взуття запропоновані в наступних розділах представленого дипломного проекту.
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Рисунок 2.1, а – Напівчеревики спортивного стилю
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Рисунок 2.1, б – Напівчеревики спортивного стилю
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Рисунок 2.2 – Напівчеревики з глухим клапаном та настроченою союзкою
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Рисунок 2.3 – Напівчеревики без спеціального закріплення на стопі
2.2 Розробка технічного завдання і структури деталей 

Приватне підприємство «Лєсков Ю.В.»(м. Хмельницький)
[image: image107.png]


(назва підприємства)

Дата початку проектування     4.09.2022 р.                         Дата запуску    20.09.2022 р.

Т Е Х Н І Ч Н Е      З А В Д А Н Н Я
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1. Призначення  повсякденне взуття
2. Вид та статево-вікова група  напівчеревики жіночі 
3. Фасон, повнота, розмір  8121 У32; 4;  240 
4. Метод кріплення низу  клейовий
5. ДСТУ ГОСТ 26167:2009. Взуття повсякденне. Загальні технічні умови.
Матеріали деталей верху

1. Зовнішні деталі  яловиця легка хромового методу дублення 

2. Основна підкладка  шкіра підкладкова
3. Міжпідкладка  матеріал взуттєвий з одностороннім термопластичним покриттям
4. Окантовка  немає
5.Фурнітура  металеві кільця, велькро

Матеріали деталей низу

1. Устілка основна  Картон СОП марки УЦМ - К
2. Напівустілка  картон підвищеної жорсткості
3. Задник  шкіркартон марки ЗП

4. Підносок  еластичний матеріал марки ЕП-2

5. Підп’яток  немає
6. Підложка, фасон  немає
7. Підошва  формована монолітна термоеластопласт (ТЕП)

8. Простилка  простилкова маса

9. Геленок  немає
Художник____________________                Начальник ХКБ__________________

ВКАЗІВКИ  ПО  ТЕХНОЛОГІЇ  ВИГОТОВЛЕННЯ  ВЗУТТЯ

1. По розкрою: Розкрій матеріалів на деталі верху механізований. 

   Система розкрою матеріалів наскрізна.
2. По складанню заготовки:

а)   обробка зовнішніх країв деталей верху: зовнішні видимі краї деталей верху обробляються фарбуванням; 

б)      обробка верхнього канту: верхній кант моделі обробляється вивертанням;

в)   обробка країв підкладки: краї підкладки вздовж переднього краю надблочника обробляються обрізуванням і фарбуванням;

г)   строчки, шви, нитки, що застосовуються для настрочування деталей берців на берці та для настрочування декоративної деталі на союзку – дворядний настрочний шов з перфораційними отворами між ними; дворядний настрочний шов – для настрочування надблочника на вузол берців та союзки; для настрочування берців на союзку; для настрочування заднього внутрішнього розширеного ременя на підкладки під берці; однорядний настрочний шов – для настрочування деталі канта на берці після вивертання; настрочний по краю – для зістрочування деталей верху і підкладки черезпідйомного ременя та для зістрочування язичка і підкладки під язичок; виворітний шов – для зістрочування деталі канту та вузла деталей підкладки; зшивний шов – для зістрочування деталей берців по п’ятковому контуру; переметувальний встик шов – для зістрочування підкладки під союзку з підкладками під берці.

 Для з’єднання деталей пропонується застосовувати нитки армовані ЛХ (ОСТ 17-921), які виготовляються  з армованої пряжі, що складається з високоміцної комплексної поліефірної нитки (67%) і тонковолокнистої бавовни (33%); для попереднього складання заготовки і загинання країв деталей - клей з натурального каучуку (рецепт №12). 

3. По складанню взуття: складання взуття - машинно-ручний спосіб. Спосіб  формування - зовнішній обтяжно-затяжний. Перед формуванням заготовки на колодці - зволоження носково-пучкової частини заготовки. Затяжна кромка заготовки в носково-пучковій та частково в геленковій частинах послідовно кріпиться до вузла основної устілки за допомогою клею, а в п’ятковій частині - за допомогою затяжних цвяхів. 

Фіксація форми взуття здійснюється сушінням затягнутого взуття. Пропонується формована підошва, яка прикріплюється до сліду затягнутого взуття поліуретановим клеєм.

4. По опорядженню:

а) верху взуття: механічне чищення, ретушування та апретування взуття;

б) зрізу підошви: зріз підошви не опоряджується, в зв’язку із застосуванням формованих підошов;

в) сліду підошви: слід підошви не опоряджується, в зв’язку із застосуванням формованих підошов.


Примітки:

ОСНОВНІ ПОКАЗНИКИ, ЩО ХАРАКТЕРИЗУЮТЬ ТЕХНОЛОГІЧНІ ТА ЕКСПЛУАТАЦІЙНІ ВЛАСТИВОСТІ ВЗУТТЯ
	Показник


	Одиниця виміру
	Нормативне значення

	1. Маса взуття

2. Гнучкість взуття

3. Залишкова деформація задника

4.  Залишкова деформація підноска

5. Міцність строчок заготовки:

    - верху

    - підкладки

6. Міцність кріплення деталей низу:

     - підошви

     - каблука


	гр.

Н

мм

мм

Н/см

Н/см

Н/см

Н
	-

не більше 100

не більше 1,0

не більше 1,0

не менше 90

не менше 90

не менше 46

-


В И С Н О В О К : 1. Модель годиться до запуску у виробництво

модель черевиків відповідає вимогам ДСТУ ГОСТ 26167:2009. Взуття повсякденне. Загальні технічні умови.; всі показники технологічних та експлуатаційних властивостей відповідають нормам нормативно-технічної документації, взуття має гарний зовнішній вигляд і може бути впроваджене у виробництво.

2. Модель не може бути впроваджена в виробництво по причині

немає

3. Зауваження по дослідному зразку взуття

колір підошви та фурнітури має відповідати кольору верху

Начальник цеху

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

Рішенням ХТР модель жіночих напівчеревиків спортивного стилю на формованій підошві пропонується для впровадження у виробництво

Секретар ХТР

Приватне підприємство «Лєсков Ю.В.» (м. Хмельницький)

Вид взуття   напівчеревики               Розмір   240              Метод кріплення   клейовий
Конструкція   напівчеревики спортивного стилю

ДСТУ ГОСТ 26167:2009. Взуття повсякденне. Загальні технічні умови.

СТРУКТУРНА ТАБЛИЦЯ ДЕТАЛЕЙ

	№ 
ч/ч
	Назва деталей
	Кількість деталей на пару
	
	Вид матеріалу, колір
	Стандарт

на матеріал

	Верх:

	
	Зовнішні 
	
	
	
	

	1. 
	Союзка
	2
	
	Яловиця легка хромового методу дублення, беж
	ДСТУ 2726

	2. 
	Берець
	4
	
	Те саме
	ДСТУ 2726

	3. 
	Деталь берця
	4
	
	Те саме, коричневий
	ДСТУ 2726

	4. 
	Кант
	2
	
	Те саме
	ДСТУ 2726

	5. 
	Декоративна деталь союзки
	2
	
	Те саме
	ДСТУ 2726

	6. 
	Язичок 
	2
	
	Те саме, беж
	ДСТУ 2726

	7. 
	Черезпідйомний ремінь (ЧПР)
	2
	
	Те саме
	ДСТУ 2726

	8. 
	Ремінь -застібка ЧПР
	2
	
	Те саме
	ДСТУ 2726

	9. 
	Петля ЧПР
	2
	
	Те саме
	ДСТУ 2726

	Підкладка:

	10. 
	Підкладка під союзку
	2
	
	Шкіра підкладкова, коричнева
	ГОСТ 940

	11. 
	Підкладка під берці 
	4
	
	Те саме
	ГОСТ 940

	12. 
	Підкладка під ремінь-застібку ЧПР
	2
	
	Те саме
	ГОСТ 940

	13. 
	Підкладка під язичок
	2
	
	Те саме
	ГОСТ 940

	14. 
	Підкладка під ЧПР
	2
	
	Те саме
	ГОСТ 940

	15. 
	Задній внутрішній розширений
	2
	
	Бахтармяний спилок
	ГОСТ 1838

	
	Проміжні 
	
	
	
	

	16. 
	Підносок 
	2
	
	Еластичний матеріал марки ЕП-2, білий
	ТУ 17-1338

	17. 
	Задник 
	2
	
	Шкіркартон марки ЗП
	ГОСТ 9542

	18. 
	Міжпідкладка під деталь берця
	4
	
	Пінополіуретан
	НТД

	Низ:

	
	Зовнішні 
	
	
	
	

	19. 
	Підошва 
	2
	-
	ТЕП, світло-коричнева
	ГОСТ 17-92

	
	Внутрішні 
	
	
	
	

	20. 
	Устілка основна
	2
	
	Картон марки УЦМ-К 
	ГОСТ 9542

	21. 
	Устілка вкладна
	2
	
	Шкіра підкладкова, коричнева
	ГОСТ 940

	22. 
	М'який підп’яток
	
	
	Пінополіуретан
	НТД

	
	Проміжні 
	
	
	
	

	23. 
	Напівустілка жорстка
	2
	
	Картон підвищеної жорсткості
	ГОСТ 9542

	24. 
	Простилка
	2
	
	Простилкова маса
	НТД


Шнурки (довжина, колір) _______________ Тасьма ___застібка велькро_____________

Блочки (№, колір) _________ Геленки (номер за розмірами) _______________________

________металеві кільця_ - 4 шт._______________________________________________
Розробник_________________________________ Дата ____________________________

Технічний опис моделі № 2

Напівчеревики з глухим клапаном та настроченою союзкою 

[image: image24.png]



Рисунок 2.4 - Ескіз моделі № 2 
Вид взуття – напівчеревики

Статево-вікова група – жіночі

Розмір – 240;       повнота – 4

Фасон колодки ( 8121 У32 

Висота піднятості п’яткової частини – 20 мм;

Метод кріплення –  клейовий;

Закріплення на нозі – за рахунок шнурівки

Конструкція – з настроченою союзкою та глухим клапаном

Обробка видимих країв – загинання, решта – обрізка, фарбування;

Стандарт, згідно з яким проектується взуття – ДСТУ ГОСТ 26167:2009. Взуття повсякденне. Загальні технічні умови.

Таблиця 2.1 – Структурна таблиця деталей жіночих напівчеревиків з глухим клапаном та настроченою союзкою

	№
ч/ч
	Назва деталей
	Кількість деталей на пару
	
	Вид матеріалу, колір
	Стандарт

на матеріал

	Верх:

	
	Зовнішні 
	
	
	
	

	1. 
	Союзка
	2
	
	Півшкірок хромового методу дублення 
	ДСТУ 2726

	2. 
	Берець
	4
	
	Те саме
	ДСТУ 2726

	3. 
	Носок
	2
	
	Те саме 
	ДСТУ 2726

	4. 
	Петля
	4
	
	Те саме
	ДСТУ 2726

	5. 
	Прямокутна закріпка
	2
	
	Те саме
	ДСТУ 2726

	Підкладка:

	6. 
	Підкладка під союзку
	2
	
	Шкіра підкладкова 
	ГОСТ 940

	7. 
	Підкладка під берці 
	4
	
	Те саме
	ГОСТ 940

	8. 
	Задній внутрішній розширений
	2
	
	Бахтармяний спилок
	ГОСТ 1838

	
	Проміжні 
	
	
	
	

	9. 
	Підносок 
	2
	
	Еластичний матеріал марки 
ЕП-2, білий
	ТУ 17-1338

	10. 
	Задник 
	2
	
	Шкіркартон марки ЗП
	ГОСТ 9542

	Низ:

	
	Зовнішні 
	
	
	
	

	11. 
	Підошва 
	2
	-
	ТЕП, світло-коричнева
	ГОСТ 17-92

	
	Внутрішні 
	
	
	
	

	12. 
	Устілка основна
	2
	
	Картон марки УЦМ-К 
	ГОСТ 9542

	13. 
	Устілка вкладна
	2
	
	Шкіра підкладкова
	ГОСТ 940

	14. 
	М'який підп’яток
	
	
	Пінополіуретан
	НТД

	
	Проміжні 
	
	
	
	

	15. 
	Напівустілка жорстка
	2
	
	Картон підвищеної жорсткості
	ГОСТ 9542

	16. 
	Простилка
	2
	
	Простилкова маса
	НТД


Шнурки (довжина, колір) _______80 см, чорні___ Тасьма _липка стрічка____________
для укріплення строчки петлі_________________________________________________

Блочки (№, колір) _________ Геленки (номер за розмірами) _______________________

___________________________________________________________________________

Розробник_________________________________ Дата ____________________________

Технічний опис моделі № 3

Напівчеревики без спеціального закріплення на стопі
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Рисунок 2.5 - Ескіз моделі № 3

Вид взуття – напівчеревики
Статево-вікова група – жіночі

Розмір – 240;       повнота – 4

Фасон колодки ( 8121 У32 

Висота піднятості п’яткової частини – 20 мм;

Метод кріплення –  клейовий;

Закріплення на нозі – за рахунок конструкції

Конструкція – без спеціального закріплення на стопі

Обробка видимих країв – загинання, решта – обрізка, фарбування;

Стандарт, згідно з яким проектується взуття – ДСТУ ГОСТ 26167:2009. Взуття повсякденне. Загальні технічні умови.
Таблиця 2.2 – Структурна таблиця деталей жіночих напівчеревиків без спеціального закріплення на стопі

	№
ч/ч
	Назва деталей
	Кількість деталей на пару
	
	Вид 

матеріалу, колір
	Стандарт 

на матеріал

	Верх:

	
	Зовнішні 
	
	
	
	

	1. 
	Союзка
	2
	
	Півшкірок хромового методу дублення 
	ДСТУ 2726

	2. 
	Берець
	4
	
	Те саме
	ДСТУ 2726

	3. 
	Язичок 
	4
	
	Те саме
	ДСТУ 2726

	4. 
	Задинка
	
	
	Те саме
	ДСТУ 2726

	5. 
	Закріпка
	
	
	Те саме
	ДСТУ 2726

	Підкладка:

	6. 
	Підкладка під союзку
	2
	
	Шкіра підкладкова
	ГОСТ 940

	7. 
	Підкладка під берці 
	4
	
	Те саме
	ГОСТ 940

	8. 
	Задній внутрішній розширений
	2
	
	Бахтармяний спилок
	ГОСТ 1838

	
	Проміжні 
	
	
	
	

	9. 
	Підносок 
	2
	
	Еластичний матеріал марки ЕП-2, білий
	ТУ 17-1338

	10. 
	Задник 
	2
	
	Шкіркартонмарки ЗП
	ГОСТ 9542

	11. 
	Міжпідкладка під союзку
	2
	
	Термобязь
	ТУ 17-21

	12. 
	Міжпідкладка під берці
	4
	
	Термобязь
	ТУ 17-21

	Низ:

	
	Зовнішні 
	
	
	
	

	13. 
	Підошва 
	2
	-
	ТЕП, світло-коричнева
	ГОСТ 17-92

	
	Внутрішні 
	
	
	
	

	14. 
	Устілка основна
	2
	
	Картон марки УЦМ, 
	ГОСТ 9542

	15. 
	Устілка вкладна
	2
	
	Шкіра підкладкова
	ГОСТ 940

	16. 
	М'який підп’яток
	2
	
	Пінополіуретан
	НТД

	
	Проміжні 
	
	
	
	

	17. 
	Напівустілка жорстка
	2
	
	Картон підвищеної жорсткості
	ГОСТ 9542

	18. 
	Простилка
	2
	
	Простилкова маса
	НТД


Шнурки (довжина, колір) _________________________ Тасьма ____________________

Блочки (№, колір) _________ Геленки (номер за розмірами) _______________________

___________________________________________________________________________

Розробник_________________________________ Дата ____________________________

2.3  Проектування   моделей   взуття

2.3.1 Проектування деталей верху моделей взуття
На сучасному етапі виробництва найпоширенішими методиками проектування взуття є такі: копіювально-графічна, методика жорсткої оболонки та методика італійської школи моделювання АРС Суторія.

Копіювально-графічна методика моделювання передбачає копіювання бокової поверхні колодки та графічну побудову деталей моделі. При побудові креслення враховуються анатомо–фізіологічна будова стопи, основні розміри деталей відповідно до державних стандартів або технічних умов на готове взуття та досвід модельєрів.

Переваги копіювально-графічної методики дозволяють враховувати розміри колодки, анатомо-фізіологічну будову стопи та практичний досвід в області моделювання та конструювання тих видів та конструкцій взуття, які впроваджені у виробництво.

Недоліками копіювально-графічної методики є труднощі, що виникають при відтворенні ліній моделі на кресленні відповідно до ескізу, внаслідок чого виникають відхилення від художнього задуму модельєра.

Методика проектування деталей за методикою жорсткої оболонки полягає у копіюванні бокової поверхні „одягненої” колодки методом жорсткої оболонки та індивідуальному методі сплощення різноманітних типів заготовок верху взуття. Креслення моделі виконується на скорегованому перенесеному з оболонки рисунку моделі з урахуванням технологічних нормативів та деформації пакетів деталей при формуванні заготовки на колодці. Виконання рисунку моделі на об’ємній оболонці полегшують допоміжні лінії, нанесені через основні анатомічні точки стопи.

Перевага методики – це можливість побачити естетичність нової моделі за рисунком на оболонці. Також методика дозволяє нанести рисунок моделі з урахуванням анатомо-фізіологічної будови стопи, вимог стандартів та технологічних нормативів, та спроектувати деталі з урахуванням їх товщини та деформації при формуванні на колодці.

Основним недоліком методики жорсткої оболонки є значна трудомісткість, оскільки зі зміною матеріалів пакету деталей щоразу необхідно розраховувати їх деформацію івносити відповідні корективи в креслення грунт-моделі.
Методика італійської школи моделювання полягає у копіюванні бокової поверхні колодки та побудові креслення моделі шляхом коригування шаблонів УРК з нанесеними контурами деталей, що отримують копіюванням рисунку на колодці за допомогою кальки. Методика передбачає обов’язкове виготовлення макету-склейки моделі і його апробацію на колодці, за результатами якої можливе  коригування моделі. 
Наочність отриманих макетів спроектованого взуття та можливість коригування моделі на стадії проектування – основні переваги даної методики.

При проектуванні моделей напівчеревиків, обраних для розробки, застосовуються копіювально-графічна методика (модель напівчеревиків, що зображена на рисунку 2.5) та методика італійської школи моделювання АРС Суторія (моделі напівчеревиків, зображених на рисунках 2.3 та 2.4).

В основу проектування зовнішніх деталей верху, як напівчеревиків за копіювально-графічною методикою, так і напівчеревиків за методикою італійської школи моделювання, покладений шаблон УРК. Необхідно обґрунтувати спосіб одержання УРК.

Сьогодні найбільш поширеними способами отримання розгорток є шаблонний, зліпка, жорсткої оболонки та комбінований – італійської школи моделювання АРС Суторія.

Суть шаблонного способу отримання розгорток з колодки полягає в тому, що готують паперові шаблони і почергово отримують розгортку з зовнішньої та внутрішньої бокових поверхонь, а потім їх усереднюють. Форма і спосіб надрізування шаблонів можуть бути різними і залежать від автора та методики. Вказаний спосіб одержання розгорток має такі переваги: він досить простий, не вимагає якихось спеціальних матеріалів для одержання розгорток, не трудомісткий, але головним його недоліком є неточність. І хоч він застосовується досить широко, все ж таки, якщо необхідно отримати заготовку високої точності, то тоді бажано використовувати більш точні способи.

Спосіб зліпка полягає в обтягуванні тильної поверхні колодки спеціальним матеріалом, який мало деформується при формуванні зліпка, надрізуванні та його розпластуванні на площині. Після цього одержують розгортки зовнішньої та внутрішньої бокових поверхонь і усереднену розгортку, яку і використовують для подальшої роботи. 

На відміну від шаблонного, спосіб зліпка зі сплощенням за допомогою внутрішніх надрізів, відрізняється високою точністю, оскільки повністю передає лінійні параметри поверхні колодки. Однак, він вимагає застосування певних матеріалів для отримання зліпка, а також наклеювання зліпка на всю поверхню колодки, збільшує трудомісткість процесу.

Спосіб жорсткої оболонки також можна використати для одержання розгортки бокової поверхні колодки, тільки на відміну від способу проектування при одержанні розгортки не потрібно прикріплювати внутрішні та проміжні деталі верху. Процес одержання жорсткої оболонки той же, що й при проектуванні взуття за тим же способом, а розпластування проводять з урахуванням конструкції заготовки і після усереднення одержаних розгорток, одержують умовну розгортку бокової поверхні колодки.

Спосіб жорсткої оболонки так само, як і спосіб зліпка дозволяє одержати розгортку з високою точністю для різних типів заготовок різних способів формування. Але він трудомісткий, вимагає спеціальної апаратури і матеріалів, тому його використовують у особливих випадках, коли до заготовки висуваються високі вимоги точності.

Одержання розгортки за методикою АРС Суторія поєднує два поширені способи - шаблонний та зліпка, використовуючи переваги кожного з них.

В представленому проекті використовується методика АРС Суторія, оскільки має достатньо високий ступінь точності копіювання бокової поверхні колодки і відносно низьку трудомісткість.

Методика включає такі етапи:

1) підбір колодки, перевірка її розмірів на відповідність вимогам стандартів, а також підготовка її поверхні до копіювання;

2) отримання розгортки зовнішньої бокової поверхні методом зліпка;

3) побудова шаблону для отримання розгортки внутрішньої бокової поверхні та копіювання внутрішньої бокової поверхні колодки;

4) отримання розгортки внутрішньої бокової поверхні;

5) отримання УРК.

Перший етап роботи виконується відповідно до загальноприйнятої методики [4].

В наступному етапі (2) на зовнішню сторону колодки наклеюється матеріал, який мало деформується (калька, малярний скотч тощо). Надлишки матеріалу обрізають по лініях поділу бокової поверхні в гребенево-пучково-носковій та п’ятковій частинах, та по ребрах верхньої площадки і ребру грані сліду колодки. Визначають положення зовнішніх та внутрішніх пучків. З’єднуючи через тильну поверхню колодки точки пучків за допомогою паперової чи гнучкої стрічки, отримують лінію кальцати. На перетині лінії кальцати з лінією поділу бокової поверхні колодки відмічають точку кальцати (т. С) (рис. 2.7).

Відстань СД ділять на три рівні частини. Через точки поділу проводять лінії, паралельні лінії кальцати (рис. 2.7). Потім оболонку акуратно знімають з колодки, починаючи з п’яткової частини, і надрізають по трьох проведених лініях, не доходячи до країв оболонки на 2-3 мм.
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Рисунок 2.7 – Надрізання та розпластування оболонки

Наклеюють оболонку на цупкий аркуш паперу, починаючи з п’яткової частини. Місця надрізів оболонки розійдуться. Далі вирізають розгортку зовнішньої сторони колодки. 

Для отримання розгортки внутрішньої бокової поверхні колодки будується паперовий шаблон на основі розгортки зовнішньої бокової поверхні. Розгортка зовнішньої бокової поверхні обводиться на аркуші звичайного паперу. Сполучаються найбільш виступаючі точки пучкової та п’яткової частин. Посередині отриманого абрису проводять опорну смугу АБ та роблять вертикальні розрізи не доходячи до опорної смуги на 5 мм з обох сторін (рис. 2.8). Відстань між надрізами в п’ятковій частині 15-20 мм, в носково-пучково-геленковій - 10 мм.
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Рисунок 2.8 - Побудова паперового шаблону для копіювання внутрішньої поверхні колодки
Отриманий шаблон закріплюють на внутрішній поверхні колодки, точно суміщають його контури з лініями поділу бокової поверхні в п’ятковій та носково-пучково-гребеневій частинах і ребру грані верхньої площадки.

На шаблоні відмічають ребро грані сліду колодки. Шаблон знімають з колодки, наклеюють на цупкий папір і вирізають по відмічених лініях.

Далі суміщають розгортки внутрішньої та зовнішньої бокових поверхонь по лініях поділу бокової поверхні колодки і по ребру грані верхньої площадки, і усереднюють розгортки по нижньому контуру відповідності до загальноприйнятої методики [4].

УРК вирізають, наносять на неї лінію кальцати і вказують: фасон колодки, розмір, повноту, прізвище виконавця і дату отримання УРК.

Проектування деталей верху моделі №1 

„Жіночі напівчеревики спортивного стилю з відрізними деталями”

Враховуючи переваги та недоліки існуючих в даний час методик, для проектування жіночих повсякденних напівчеревиків під час переддипломної практики на ПП «Лєсков Ю.В.»(м. Хмельницький) була використана методика італійської школи моделювання АРС СУТОРІА, що складається з наступних етапів (14):

· виконання ескiзу моделi на зовнiшнiй боковiй поверхнi колодки;

· перенесення рисунка моделi з поверхнi колодки на УРК та його коригування;

· побудова грунд-моделi зовнішніх деталей верху напівчеревика;

· деталювання грунд-моделі; складання макету-склейки заготовки, апробація на колодці;

· коригування грунд-моделі і встановлення необхідних припусків;
· побудова деталей пiдкладки.

Підбір та підготовка колодки. Виконання рисунка моделі на зовнішній боковій поверхні колодки. Колодку фасону 8121 У32, з якої отримано УРК, готуємо до проектування, перевіряючи наявність точки верхнього наколу пучків (т. С) і точки, яка ділить лінію пучків із зовнішньої сторони навпіл (т.К). Потім, користуючись основними нормативами побудови жіночих напівчеревиків, наносимо на зовнішню сторону колодки рисунок моделі.
Враховуючи призначення моделі (для активного відпочинку), висота її п'яткового контуру збільшується на 15 мм і відповідно піднімається лінія канту моделі, а точка вирізу союзки С' знаходиться нижче точки кальцати С на 10 мм.
Перенесення рисунка моделі на УРК та її коригування. Після виконання рисунка моделі вирізають із кальки шаблон УРК, наклеюють його клейкою стрічкою на зовнішню сторону колодки і переносять рисунок моделі (14).
Контур УРК окреслюють на аркуші паперу, вирізають його, накладають на нього кальку і переколюють контури рисунка моделі.
Для кращого натягу канту берців перпендикулярно до лінії канту на найвужчій ділянці геленкової частини роблять розріз, залишивши посередині перемичку 2 мм. Розводять берці внизу геленкової частини по лінії УРК на 1,5-2,0 мм. В такому положенні фіксують шаблон клейкою стрічкою (14).
Проектування грунд-моделі зовнішніх деталей верху напівчеревика. Розведений шаблон обмальовують на цупкому папері, переносять контури деталей і будують грунд-модель зовнішніх деталей верху.
Лінію п'яткового контуру напівчеревика проводять по УРК, продовжуючи її вниз на 15 мм за нижній контур розгортки – припуск на затягувальну кромку для паперової склейки.
Лінію згину союзки будують, з’єднуючи точку С' з найбільш опуклою точкою носкової частини УРК (т. Н'), а лінію згину язичка – точку С' з найбільш опуклою точкою гребеневої частини колодки. Лінію згину союзки продовжують в носковій частині за контур розгортки на 15 мм – ширина затягувальної кромки для паперової склейки, а лінію згину язичка – на 15 мм відносно верхнього канту напівчеревика.
Ширина язичка в верхній частині становить 60 мм. Лінія переднього краю напівчеревика знаходиться на відстані 5 мм під лінії згину язичка.
До контурів деталей додають припуски на їх складання для паперової склейки – 10 мм.
По нижньому контуру моделі дають припуск 15 мм на затягувальну кромку (для макету-склейки).
Деталювання    грунд-моделі,    складання    макету-склейки заготовки та її апробація на колодці. Після розробки грунд-моделі виконуємо деталювання шаблонів деталей верху з пакувального паперу.

Деталювання моделі – це отримання шаблонів деталей взуття (в даному випадку деталей жіночих напівчеревиків) за грунд-моделлю (14). 

Деталювання починаємо з креслення зовнішніх деталей верху взуття, а потім деталюємо підкладку.

Деталювання креслення зовнішніх деталей починаємо з найбільш відповідальної і складної за конфігурацією деталі, щоб визначити попередньо її взаємоукладуваність, при потребі скоригувати контури деталей на кресленні, і після цього продовжувати деталювання решти деталей. Деталювання підкладки виконують так, щоб відповідні контури деталей підкладки співпадали з контурами зовнішніх деталей без найменших відхилень.

Деталі креслення з лінією згину вирізають зі складеного вдвоє аркуша паперу – для даної моделі це союзка, кант, надблочник, декоративна деталь союзки та деталь язичка. 

При деталюванні грунд-моделі жіночих напівчеревиків насамперед вирізається деталь берця, оскільки вона визначає конфігурацію решти деталей. Далі вирізаються деталі канту, берця, союзки, декоративної деталі союзки, деталей ЧПР та язичка. 

Отримані шаблони зовнішніх деталей з паперу складають в макет заготовки за допомогою натурального каучукового клею. На склейку наносять лінії строчок, отвори під шнурівку, перфорацію тощо.

Після цього макет-склейку надягають на колодку і перевіряють його якість. Візуально визначають якість „посадки” склейки на колодку, правильність розмірів та форми деталей.
Оскільки в даному випадку якість посадки паперової склейки задовільна, то немає необхідності коригувань. В креслення деталей верху вносять відповідні зміни (рис. 2.9), що враховують товщину проміжних та внутрішніх деталей верху і товщину пакету деталей низу( припуски на затягувальну кромку змінюють із врахуванням деформації заготовки при формуванні( додають припуски на обробку видимих країв деталей верху; змінюють припуски на зшивання деталей залежно від конструкції швів: припуск на затягувальну кромку в носковій частині по довжині – 13 мм, а по ширині – 15 мм; в пучковій частині – 15-17 мм; в геленковій – 19 мм, а в п’ятковій частині – 15 мм. Оскільки верхній кант напівчеревиків та верхній край язичка оброблятимуться виворіткою, то припуск складатиме 4 мм по відношенню до відповідних контурів. З метою створення простору для вставки задника в п’ятковій частині грунд-моделі роблять розріз, який розводять на 3 мм по нижньому контуру УРК.

Побудова деталей пiдкладки. Основою для проектування деталей підкладки  є грунд-модель зовнiшнiх  деталей верху взуття без  припускiв  на  обробку (рис. 2.9).  Конструктивно підкладка складається з підкладки під союзку, підкладки під язичок, підкладки під берці та заднього внутрішнього розширеного ременя. Оскiльки пiдкладка в данiй моделi виготовляється з  пiдкладкової  шкiри,  то  по затягувальній кромці в носковiй частинi вона коротша деталей верху на 4 мм і  вужча – на 4 мм; в пучковій, геленковій – на 4мм коротша, та п’ятковій частині – пiдкладка коротша від зовнiшнiх деталей  верху на 5 мм; в найбільш випуклій точці п'яткової частини – коротша на 9 мм; в точцi Вб – на 3 мм коротша. По верхньому канту дається припуск 2 мм  на  виворітній шов. 

Проектування проміжних деталей. До проміжних деталей верху даної моделі взуття відносяться міжпідкладка під деталь берця та задник і підносок. 

Необхідність укріплення деталі берця міжпідкладкою диктується тим, що на цій деталі виконується перфорація і строчка товстими нитками. Основний принцип побудови полягає в тому, що дана деталь повинна попадати під шов деталі берців з берцями та під затягування. Контур міжпідкладки проектується по відношенню до контуру деталі берця з відступом у середину на 1мм. По лінії затягувальної кромки міжпідкладка проектується коротшою на 10 мм від зовнішніх деталей верху.
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Рисунок 2.9 - Побудова грунд – моделі деталей верху 

напівчеревиків моделі №1


Проектування задника і підноска. Проміжна деталь верху – задник – проектується по УРК з нанесеними базисними лініями. Для даної моделі напівчеревиків задник проектується симетричним. Довжина крила задника для взуття з низькою піднятістю п'яткової частини доходить до ІІ-ої базисної лінії.
Висота задника для жіночого взуття визначається за формулою: Вж.з. = 0,15 Nm + 9 = 45 мм. Лінія згину задника проходить через точки В'к і Вж.з.  (рис. 2.10). Припуск на затягувальну кромку складає 14 мм. Верхній контур задника проектується по лінії, паралельній лінії ВкП, проведеній з точки Вж.з.(рис. 2.10) 

На затяжній кромці задника проектують виточки з метою попередження утворення грубих складок в п'ятковій частині заготовки при її формуванні на колодці (рис.2.10). Кількість виточок розраховують, за різницею периметрів задника по грані устілкової поверхні затягнутої заготовки (до закінчення крил задника) та по краю затяжної кромки задника на відстані 14 мм від грані устілки. Ширина виточки – 8 мм, відстань між виточками – 8 мм. Згідно розрахунків кількість виточок - 5 штук. Висота виточки 12 мм. 
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Рисунок 2.10 – Проектування задника і підноска для моделей жіночого взуття для активного відпочинку
Основою для проектування підноска є контур носкової частини грунд-моделі деталей верху суміщений з контуром УРК, з нанесеною У-ю базисною лінією (12). Положення У-ї базисної лінії визначається визначається коефіцієнтом 0,78 від довжини розгортки (рис. 2.10). Довжина УРК (Дурк) - 286 мм. Отже, відстань до У-ї базисної лінії - 0,78х286 = 223,1 мм. Базисна лінія є межею, за яку не заходить підносок. Крила підноска не доходять до У-ї базисної лінії на 5 мм. По периметру затягувальної кромки підносок проектується коротшим та вужчим на 8 мм за союзку.

Проектування деталей верху моделі №2
 „Жіночі напівчеревики з глухим клапаном та настроченою союзкою”

Побудова зовнішніх деталей. Проектування моделі здійснюватиметься за методикою італійської школи моделювання АРС СУТОРІА.  Етапи проектування моделі аналогічні етапам проектування моделі №1. 
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Рисунок 2.11 – Нанесення рисунка моделі на колодку

Після нанесення  ескізу моделі на колодку із кальки вирізають шаблон УРК, наклеюють його липкою стрічкою на зовнішню сторону колодки і переносять рисунок моделі на кальку. 

На аркуші цупкого паперу окреслюють контур шаблону УРК, вирізають його, накладають на нього кальку і  переколюють контури рисунку моделі (рис. 2.12). Розрізають даний шаблон по лінії пучків, залишаючи перемичку шириною 2 мм в точці С. По нижньому краю розводять шаблон УРК на 4 мм. В такому положенні фіксують шаблон клейкою стрічкою.
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Рисунок 2.12  – Побудова проміжного шаблона

Розведений шаблон обмальовують на цупкому папері, переносять контури деталей і будують грунд-модель зовнішніх деталей верху (рис. 2.13).

Лінію згину нижньої частини союзки будують, сполучаючи точку кальцати С з найбільш випуклою точкою носкової частини УРК – (т. Н), а лінію згину верхньої частини союзки – точку кальцати С з найбільш випуклою (т. б) точкою гребеневої частини УРК.

Стріла прогину між проведеною лінією згину язичка і контуром УРК більше 3 мм, то точку б опускаємо на 1,5 мм  так, щоб стріла прогину не перевищувала 3 мм. Припуск на зістрочування союзки з берцями дається 10 мм – для паперової склейки.

Лінія згину язичка проходить по лінії згину верхньої частини союзки  і на 15 мм довше останньої. Ширина верхньої частини язичка дорівнює 76 мм, , припуск на зістрочування з союзкою - 10-11 мм.
Лінію верхнього канту берців в п(ятковій частині вкорочують на 2 мм  (точка В(б). Плавною лінією сполучають точку В(б з п(ятковим контуром УРК і продовжують його на 15 мм вниз (припуск на затягувальну кромку для паперового макету-склейки).
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Рисунок 2.13 – Побудова грунд-моделі заготовки

Після розробки грунд-моделі виконують деталювання шаблонів деталей верху з пакувального паперу.

Деталювання союзки виконується таким чином. Аркуш паперу складається пополам, накладається верхня частина шаблону союзки (надблочника) по лінії згину паперу і в такому положенні окреслюється його контур до точки А. Шилом в точці А фіксується це положення, потім шаблон повертають відносно точки А до суміщення носкової частини лінії перегину союзки і паперу, в такому положенні окреслюється решта  її контуру. Отриманий шаблон союзки вирізається. Оскільки з внутрішньої сторони частина союзки, що відповідає надблочнику відрізається з метою економії матеріалів та спрощення технології виготовлення, то не має необхідності в перекочуванні шаблона союзки. Він просто накладається на папір, складений вдвоє по лінії згину союзки, обмальовується до цієї лінії, а тоді розгортається папір відносно лінії згину і обмальовуються решта контурів. Шаблони союзки, берців, внутрішнього надблочника та язичка складають в макет заготовки. Отримані паперові шаблони склеюють клеєм, а по п’ятковому контуру – клейкою стрічкою. На склейку наносять лінії строчок, петлі для шнурівки.

Після цього макет-склейку надягають на колодку і перевіряють його. Візуально визначають якість “посадки” склейки на колодку, правильність визначення розмірів і форми деталей. В даному випадку якість посадки задовільна, а тому ніякі коригування не потрібні.

Побудова підкладки (рис.2.13). Основою для проектування внутрішніх деталей верху є контур зовнішніх деталей верху без припусків на обробку. В напівчеревиках даної конструкції внутрішні деталі верху складаються зі шкіряної підкладки під берці та союзку, підкладки під язичок та заднього внутрішнього розширеного ременя.

Проектування підкладки починають з побудови шкіряної підкладки під берці та союзку. Передня лінія підкладки під союзку проектується з врахуванням зміщення контурів деталей, починаючи від точки кальцати С. Лінія згину підкладки відносно лінії згину союзки проектується нижче на 4 мм, оскільки підкладка безпосередньо прилягає до колодки. Матеріалом підкладки є підкладкова шкіра, а тому підкладка проектується коротшою та вужчою зовнішніх деталей верху на 4-5 мм – по всьому периметру затягувальної кромки. П’ятковий контур ЗВРР з лінією згину. Вона проводиться у верхній частині берця через точку, що зміщена від точки В'б всередину на 2 мм, а в точці Н'в п’яткового контуру берця на 9мм. Нижній контур ЗВРР не доходить до лінії берців на 5 мм. Лінію відрізу підкладки в п’ятковій частині проводять з врахуванням взаємоукладуваності і передбачають припуск 8 мм на зшивання з підкладкою під берці. Підкладка під берці проектується до лінії переходу в клапан. Припуск на зшивання деталей берців та підкладки під союзку складатиме 8 мм відносно лінії настрочування. Припуск шкіряної підкладки відносно верхнього канту берців складає 4 мм – на обрізування. 

Проектування деталей верху моделі №3

„Жіночі напівчеревики без спеціального закріплення на стопі”
Побудова зовнішніх деталей. Проектування даної моделі здійснювалося за копіювально-графічною методикою із застосуванням графічного редактора Auto CAD. Для викреслювання контурів деталей застосовуються функції «Відрізок», «Конструктивна лінія», «Сплайн», «Коло» з панелі «Створення об'єктів». Припуски на зшивання та обробку деталей задаються функцією «Подібність на відстані». Використовується можливість Auto CAD застосовувати різні типи ліній. Для коригування контурів застосовуються функції панелі «Перетворення  об'єктів». Для визначення відстаней застсовується спадне меню «Відстані». Точність проектування забезпечується застосуванням панелі прив'язок.

Основою для проектування даної моделі напівчеревиків за копіювально-графічною методикою лежить УРК, вписана в осі координат, і на неї нанесено базисні та допоміжні лінії (8). Після нанесення осей координат по осі OY від точки О відкладають відстань ОВк, яка дорівнює висоті піднятості п'яткової частини колодки (в даному випадку 20 мм). Для подальшої побудови на осі ОХ визначають положення точки середини пучків П, яке характеризується коефіцієнтом К = 0,62 від довжини УРК:

ВкП=0,62Др = 0,62 х 286=177,32 мм.
Із точки Вк радіусом ВкП роблять відмітку на осі ОХ, отримуючи точку П. Нижній п'ятковий кут шаблону УРК встановлюють в точку Вк на кресленні, а найбільш виступаючу точку зовнішнього контура шаблону в області пучків суміщають з віссю ОХ. В цьому положенні точкою М1 відмічають найбільш виступаючу точку носкової частини шаблону. Утримуючи шаблон в точці Вк, опускають його внутрішній контур пучків до стикування з віссю ОХ. В цьому положенні відмічають крайню точку носкової частини розгортки точкою M2.
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Рисунок 2.14 – Вписування розгортки в осі координат
Між точками М1 та М2 знаходять середнє положення - точку М3. Шаблон УРК встановлюють носковою частиною в точці М3, а п'ятковою - в точці Вк і в такому положенні окреслюють нижній контур УРК до точки П пунктирною лінією (8).

Далі від точки Вк по осі OY відкладають 5 мм (сумарну товщину основної устілки, жорсткої напівустілки, шкіряної підкладки, задника), отримуючи точку В'к.
Після цього повертають УРК відносно точки П на величину сумарної товщини пакету деталей ВкВ'к і окреслюють її контур по всьому периметру. Для правильного нанесення базисних ліній, необхідних для проектування деталей верху, на креслення наносять допоміжні осі координат X1O1Y1. Далі на креслення наносять базисні лінії, що визначають положення анатомічних точок ступні. Положення базисних ліній визначають коефіцієнти, що залежать від довжини УРК (8). 

Одержані значення відкладають від точки О1 по осі О1Х1. В отриманих точках встановлюють перпендикуляри до осі О1Х1, які і є базисними лініями.

Крім базисних ліній на УРК наносять верхню допоміжну (верхня межа берців) та контрольну Вза лінії.

Відстань В'к Вп п'ятковому контуру визначають за формулою:

В'кВп = 0,15 Nм  + 25,5 = 61 мм (для жіночого взуття середнього розміру);

Аналогічно відстань до т. В3:

В'кВз= 0,15 Nм + 12,5 = 48,5 мм (для жіночого взуття);

де Nм = 240 мм – середній розмір жіночого взуття в метричній системі нумерації. 

Одержані точки сполучають з точкою а - серединою V базисної лінії, та з точкою а'. По лінії Впа проводять верхню межу верхнього канту для напівчеревиків з будь-якою піднятістю п'яткової частини, а по лінії Впа' – нижню межу верхнього канту. Одержане креслення використовують як конструктивну сітку для побудови деталей верху жіночих напівчеревиків без спеціального закріплення на стопі за копіювально-графічною системою проектування.

Креслення зовнішнього контуру деталей називається конструктивною основою. 
Проектування зовнішніх деталей верху напівчеревиків здійснюється за методикою проектування закритих напівчеревиків без спеціального закріплення на стопі.


Заготовка верху жіночих напівчеревиків даної конструкції належить до півплоского типу з відрізними деталями берців, язичка та союзки.


Особливістю конструкції моделі є заглиблення на стикуванні берців та союзки, що є небезпечною зоною при формуванні заготовки на колодці. Щоб попередити розриви в небезпечній зоні, точку заглиблення Г проектують орієнтовно лінії КЛ (рис. 2.15). Положення точки Г визначається величиною КГ = 0,4 - 0,5КЛ. Оскільки взуття, що проектується – це взуття на низькому каблуці, то положення точки Г – в межах лінії КЛ (8).


Точка В – висоти язичка союзки на підйомі проектується нижче третьої базисної лінії (в сторону носкової частини). Відрізний язичок дозволяє візуально скоротити довжину союзки в готовому взутті і більше відкрити саме взуття. Довжина язичка проектується 40 мм, ширина – 30 мм. Засічка верхнього краю язичка ВВ( = 2,5 мм. Лінія  згину язичка проектується через точку вирізу союзки С та точку висоти язичка В, що сприяє кращому приляганню язичка до стопи у готовому взутті. Положення точки вирізу союзки С проектується з врахуванням її зміщення при формуванні на 4-8 мм в сторону носкової частини. Для даної моделі, враховуючи вищевикладений аспект та ескіз моделі положення точки С збігається з положенням точки  К - перетину четвертої базисної лінії з верхнім контуром УРК. Лінія згину союзки проектується через точку вирізу союзки – точку С та точку в( - найбільш випуклу точку носкової частини УРК.

Проектування п'яткового конструктивного вузла. Положення точок висоти напівчеревика Вб та точки висоти задинки Bз було визначено раніше. А тому далі визначається положення точок п'яткового контуру берців напівчеревиків з урахуванням товщини внутрішніх та проміжних деталей верху Вб', Вк'(, Нв, Нв(, Вз(, для чого в цих точках назовні від контуру УРК відкладаються відрізки, величина яких складає 2-3 мм. Точку В'б отримують засіканням всередину контуру розгортки по лінії верхнього канту на 2 мм (величина засікання залежить від тягучості пакету матеріалів деталей верху заготовки напівчеревиків). П'ятковий контур берців напівчеревика проектується через отримані точки Вб', Вз(; Нв(, Вк'(. Отриманий плавний контур враховує анатомічну будову стопи. Для укріплення зшивного шва по верхньому канту напівчеревиків в п’ятковій частині проектується прямокутна закріпка розміром 10х12 мм.


Припуск на обробку деталей верху загинанням проектується 4 мм по відношенню до відповідних контурів. 

Припуск на затягувальну кромку в носковій частині проектується по довжині 12 мм, а по ширині – 15 мм; в пучковій частині – 15-17 мм; в геленковій – 20 мм, а в п’ятковій частині – 15 мм. 
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Рисунок 2.15– Проектування зовнішніх деталей верху 
та міжпідкладки моделі №3

Побудова внутрішніх деталей (деталей підкладки, рис. 2.16). В даній моделі напівчеревиків підкладка конструктивно членується на підкладку під берці, підкладку під союзку та задній внутрішній розширений ремінь. Основою для проектування підкладки є контури зовнішніх деталей верху без припусків на обробку.


Підкладка під берці для зручності складання заготовки проектується зі швом по лінії згину язичкової частини. Передній контур підкладки під берці проектується, виходячи із міркувань технологічності та оптимального використання матеріалу підкладки та зміщення контурів деталей підкладки відносно контурів зовнішніх деталей.

Лінія згину шкіряної підкладки під союзку проектується нижче від лінії згину союзки на 3 мм. В носковій частині підкладка коротша та вужча за союзку на 5 мм. Це зумовлено наявністю підноска та технологією складання взуття.


Лінія крила підкладки будується конструктивно, оскільки в даному випадку пропонується підкладка, яка не закріплюється швом верху, і, орієнтуючись на передній контур підкладки під берці, а також, враховуючи необхідність зміщення контурів деталей підкладки відносно контурів зовнішніх деталей.


Шкіряна підкладка в п’ятковій частині (ЗВРР) має лінію згину, що проектується на відстані 7 мм від найбільш опуклої точки п'яткової частини та на відстані 2 мм від точки Вб. 

Припуски на складання та обробку деталей підкладки: ЗВРР настрочується на підкладку під берці однорядним настрочним швом – припуск на настрочування складатиме 6 мм; підкладка під берці настрочуватиметься на підкладку під союзку – припуск 8 мм. Припуск шкіряних деталей підкладки на точність складання становитиме 4 мм. 
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Рисунок 2.16. – Проектування деталей підкладки моделі №3
Проектування проміжних деталей верху для даної моделі напівчеревиків необхідне з тих міркувань, що деталі союзки та берців потребують укріплення, оскільки мають перфораційні отвори, що послаблюють матеріал верху. Принципи проектування міжпідкладки ті самі, що й для моделі №1 (рис. 2.15).

2.3.2 Проектування деталей низу моделей взуття

Проектування деталей низу виконують на основі контуру умовної розгортки сліду (УРС) колодки. УРС одержують за допомогою шаблонного способу. Колодка ставиться на аркуш паперу та обводиться контур її сліду з припуском до 10 мм; отриманий шаблон вирізають та надрізають його по всьому периметру на глибину 15-20 мм. Відстань між надрізами 10-15 мм.

Отриманий шаблон наклеюють на слід колодки та на кожну смужку переносять лінію ребра сліду колодки. Після цього шаблон знімають з колодки, наклеюють на щільний папір та вирізають по відміченому контуру, отримуючи умовну розгортку сліду колодки (17).

Проектування внутрішніх деталей низу. До внутрішніх деталей низу моделі жіночих напівчеревиків для активного відпочинку відносяться: основна устілка, вкладна устілка, м’який підп’яток (рис. 2.17).
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Рисунок  2.17 – Проектування: основної устілки та жорсткої півустілки; вкладної устілки та м'якого підп'ятка
Розгортка сліду колодки є основою для проектування основної устілки. У п(ятковій частині для кращого формування задника УРС вкорочується на величину, що залежить від товщини устілки tст (2,2 мм) та кута між вертикальною дотичною до контуру п’яткового заокруглення колодки у точці грані сліду ( (28() (17):

АА1=tст*tg(=2,2*tg28(=2 мм;

Контур основної устілки на решті ділянок співпадє з контуром УРС. 

Щоб перекрити ребро основної устілки, вкладна устілка в п’ятковій частині проектується довша та ширша за основну – на 2 мм, у геленковій частині ширше основної: з зовнішньої сторони на 3 мм та на 4мм – з внутрішньої сторони; в носковій частині вкладна устілка проектується коротша на 3 мм по довжині і вужча на 1-2 мм, в пучковій частині контур вкладної устілки проектується врівень з контуром основної устілки (співпадає). 

М’який підп’яток проектується по осі симетрії п’яткової частини основної устілки. Він має закрити нерівності на устілковій поверхні взуття та пом’якшити його слід. Відстань контуру підп’ятка від контуру основної устілки в п’ятковій частині – 6-7 мм. Передній край підп’ятка знаходиться на відстані 96 мм від контуру п’яткового заокруглення основної устілки.

Проектування зовнішніх деталей низу. Усі три моделі жіночих напівчеревиків для активного відпочинку виготовляються на формованій підошві. 

Основою проектування формованої підошви є розгортка сліду колодки. 

Від найбільш опуклої точки а вліво по вісі відкладають відрізок S, що дорівнює зсуву устілки у цьому місці – точка О.

Від точки О вправо по осі устілки відкладають відстані: 
· до центра п(яткової частини 0,18Д (Д = 240 мм – довжина середньотипової жіночої стопи), 
· до зовнішнього пучка 0,62Д, 
· до внутрішнього пучка – 0,73Д, 
що відповідно становить – 43,2 мм, 149 мм, 163,2 мм, 175,2 мм.

Для проведення осі симетрії п(яткової частини устілки її ширину у перерізі 0,18Д ділять навпіл та відкладають отриманий відрізок на лінії пучків (лінія, яка з(єднує відповідно точки внутрішнього та зовнішнього пучка) від зовнішнього краю контуру. Отримані точки з’єднують, отримуючи вісь симетрії п’яткової частини.

Для побудови внутрішнього контуру підошви визначають сумарний припуск П до устілки, що враховує сумарну товщину пакету деталей верху Тн (мм) та абсолютну величину спресування пакету матеріалу верху У після остаточного формування, мм:

П = Тн – У, мм.
Товщина пакету матеріалів складає відповідно:

Тз=3,88 мм – у п(ятковій частині;

Тз=2,75 мм – у носковій частині;

Тз=1,8 мм – у геленковій частині;

Тз=1,8 мм – у пучковій частині.

Величина спресування У для взуття з верхом зі шкіри хромового методу дублення у носковій частині 40%, у п(ятковій частині 50%, у геленковій – 23%:

У=1,94 мм – у п(ятковій частині;

У=1,62 мм – у носковій частині;

У=1,42 мм – у геленковій частині;

У=1,42 мм – у пучковій частині.

В результаті отримують величину сумарного припуску П до контуру основної устілки в:

п(ятковій частині П = 3,88 - 1,94 = 1,94 мм;

носковій частині П = 2,75 - 1,13 = 1,62 мм;

геленковій частині П = 6,4 – 1,47 = 1,42 мм;

пучковій частині П = 6,4 - 2,6 = 1,42 мм.

Величини сумарних припусків відкладають по нормалях до контуру розгортки сліду колодки. Отримані точки з(єднують лекальною кривою і отримують внутрішній контур неходової поверхні підошви. Відклавши від цієї кривої назовні 3 мм – ширину видимого краю – отримують зовнішній контур підошви. 

В даній підошві для зменшення її ваги та економії полімеру проектуються полегшуючі порожнини у вигляді циліндричних отворів, які розташовані від внутрішнього контуру  підошви на відстані 15 мм.

Для проектування ходової поверхні основою служить контур неходової поверхні підошви. Малюнок на ходовій стороні підошви наноситься з врахуванням першочергово необхідних експлуатаційних властивостей. На підошві вказується розмір взуття.

Формована підошва має профільовану форму. Характер профілю відображається у розрізах та перерізах. Поздовжній розріз проектують по поздовжньому профілю сліду колодки. 

Викреслеюються три поперечно-вертикальних перерізи 0,18Дп; 0,5Дп та 0,68Дп (Дп – довжина підошви). Перерізи 0,18Дп та 0,5Дп проектують перпендикулярно до осі симетрії п’яткової частини, переріз 0,68Дп проектується перпендикулярно до осі сліду підошви (рис. 2.18). 
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Рисунок 2.18 – Проектування формованої підошви
2.4  Апробація моделі

Апробація моделі № 1 жіночих напівчеревиків спортивного стилю була проведена в умовах виробництва. Був виготовлений дослідний зразок, який дозволяє виявити усі відхилення, що можуть виникнути внаслідок конструкторських недоліків, коректувань конфігурації деталей верху і заміни матеріалів. Під час апробації моделі на колодці не виникло ніяких зауважень, оскільки усі конструктивні лінії моделі відповідають кресленням. Проте виник сумнів щодо достатньої ширини язичкової частини союзки в верхній частині, тому пропонується збільшити його ширину до 60 мм. Технологія складання заготовки жіночих напівчеревиків спортивного стилю була складена у відповідності до нормативів та технології і обладнання, що існують на підприємстві ПП «Лєсков Ю.В.». Зауваження щодо якості строчок на заготовці взуття відсутні. Під час з'єднування верху напівчеревиків з низом ніяких відхилень не було. 

2.5  Серійне градирування деталей взуття
За розробленими кресленнями і шаблонами деталей виготовляється зразок взуття вихідного (середнього) розміру. Для запуску моделі у виробництво необхідно отримати шаблони деталей взуття всіх розмірів, що виготовляються у відповідності з потребами споживачів – серію. Серія – це ряд взуття одного й того ж фасону, що відрізняється розмірами, які змінюються за певною закономірністю (14). Можливість одержати серію шаблонів деталей дає процес градирування. Шаблони серії деталей служать основою для виготовлення розкрійних, а також складальних і контрольних шаблонів. 

В основу градирування контурів деталей взуття покладено відомі залежності(
Дn = До (1 ( n()(    Шn = Шо (1 ( n(),                                    (2.1)
де Дn, Шn - відповідно розміри відградируваної деталі по довжині та ширині (мм)(
До, Шо - відповідно розміри деталі вихідного розміру по довжині та ширині(
n - індекс, що визначає порядок деталі, що градирується, по відношенню до вихідного розміру.

( і ( - відносні прирости деталі по довжині і ширині відповідно( 


( = (Днм /Днм   =  0,017                - для деталей низу(

( = (Двм / Двм   =  0,015                  - для деталей верху(

( = (Шн0,68 /Шн0,68 = 0,011           - для деталей низу(

( = (Шв0,68 /Шв0,68 = 0,011           - для деталей верху.

Днм , Двм - довжини відповідно розгортки сліду колодки (250мм) та грунд-моделі верху (286мм)( Шн0,68 , Шв0,68 - ширини розгортки сліду колодки (81 мм) і союзкової частини грунд-моделі верху (81 мм) в перерізі 0,68Д.

Найефективнішим способом градирування є градирування за допомогою ЕОМ. Градирування шаблонів деталей жіночих напівчеревиків спортивного типу здійснювалось в середовищі AutoCAD.

AutoCAD має можливість проводити процедуру масштабування з різними коефіцієнтами по осях Х та Y з використанням блоків деталей (10). В момент вставки блоку AutoCAD дає запит на введення необхідних масштабних коефіцієнтів по осях X та Y (10).

Вираз для розрахунку масштабного коефіцієнту має такий вигляд:

по осі X:
1±n*γ;

по осі Y:
1±n*β.
Серію шаблонів деталей моделі наведено в додатку № 1 до дипломного проекту.

2.6 Підготовка конструкторської документації
Якість виготовлення взуття регламентують конструкторські та технологічні документи, починаючи з етапу проектування нової моделі взуття. 

Враховуючи необхідність оновлення асортименту, номенклатуру наявних на підприємстві основних та допоміжних матеріалів, діюче технологічне обладнання і специфіку виробництва, де планується впровадження моделі, модельєр-конструктор розробляє ескіз нової моделі. В цьому ескізі відображається силует, пропорції виробу і окремих його деталей, особливості конструкції, колір і фактура матеріалу, художнє оформлення моделі. 

Висновок про технологічність моделі містить реквізити, короткий зміст опису моделі та матеріалів, що використовуються, особливості розкрою деяких з них, фурнітури та деяких нормативів виконання операцій складання заготовки, показники технологічних та експлуатаційних властивостей взуття, а також оцінку естетичних показників моделі. Висновок про технологічність містить висновок про можливість запуску даної моделі у виробництво.

Паспорт моделі містить її коротку характеристику, інформацію про площу деталей відповідних розмірів взуття, нормативи технологічних припусків на затягувальну кромку та шви, а також дані про оптимальну укладуваність деталей верху та низу взуття.

Після оформлення паспорту моделі складається технологічний висновок про можливість запуску моделі у виробництво.

Всі ці документи, складені у відповідній формі на спроектовану модель – жіночі напівчеревики спортивного стилю, представлені далі.

ПП “Лєсков Ю.В.” (м. Хмельницький) ________________________________________________________________________

                                                                                                                                     “ЗАТВЕРДЖУЮ” 

                                                                                                               Директор  (((((((((((((((((((((                                                                                       

                                                                                         "_____"__________________ 2022 р.            

П А С П О Р Т   М О Д Е Л І   № ___1______
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1. Вид взуття   напівчеревики
2. Статево - вікова група  жіночі
3. Фасон (індекс) колодки  8121 У32
4. Повнота  4
5. Метод кріплення  клейовий
6. Стандарт на взуття     ДСТУ ГОСТ  26167:2009. Взуття повсякденне. Загальні технічні умови.
7. Дата запуску моделі  20.09.2022 р.
8. Де і коли затверджена ПП “Лєсков Ю.В.” (м. Хмельницький)

Примітка  ____________________________________________________________

            _____________________________________________________________________ 

            Паспорт отримали:                                                                          Дата виготовлення    


                                                                                                          різаків_____________                           


Цех №__________________


ВДВ___________________


ПЕВ____________________


Центр. бух.______________
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ВИСНОВОК ПРО ТЕХНОЛОГІЧНІСТЬ МОДЕЛІ

Модель №___1_____                          Фасон       8121 У32

Складали:

Представники ЦЛ
 Представники ХКБ


Представник ВТК
 Начальник цеху 


Перевірка оптимальних функціональних і ергономічних показників проведена з "4 вересня 2022 р. по "20" вересня 2022р.
Виготовлено три пари взуття середнього розміру

1. Колодки       8121 У32   240  4  

2. Матеріал верху та особливості розкрою: яловиця легка хромового методу дублення за ДСТУ 2726. Розкрій наскрізний, механізований з використанням способу паралелограма. Деталі розкроюються комплектно з цілої шкіри.
3. Матеріал підкладки та особливості розкрою: шкірпідкладка за ГОСТ 940 . Розкрій наскрізний, механізований, за шаблонами

4. Задник
шкіркартон марки ЗП
5. Підносок
еластичний матеріал ЕП-2

6. Основна устілка
картон СОП марки УЦМ

7. Вкладна устілка
шкіра підкладкова

8. Напівустілка жорстка
картон підвищеної жорсткості
9. М'який підпяток
пінополіуретан

10. Підошва
монолітна формована ТЕП
11. Каблук                                                               немає

12. Простилка
простилкова маса
13. Геленок
не має

14. Фурнітура, що застосовується
велькро, металеві кільця
15. Технологічні особливості складання заготовки:почергово складаються в замкнутий контур зовнішні деталі верху у вузол верху, та внутрішні деталі верху – у вузол підкладки, після чого вузол верху та вузол підкладки з’єднуються по верхньому канту напівчеревиків спочатку в п’ятковій частині виворітним швом, а потім підкладковим швом – по передньому краю надблочника, утворюючи заготовку. Язичок спочатку зшивається зшивається з підкладкою підкладковим швом, а потім пристрочується до заготовки.
16. Технологічні особливості складання взуття: за типовою технологією - для клейового методу кріплення на підошвах з ТЕП, які попередньо хімічно модифікуються (галогенізуються).

17. Відповідність технології складання заготовки і взуття до технології цеху, в якому планується запуск моделі: відповідає

18. Показники якості взуття:

маса: в межах норми
гнучкість: в межах норми

загальна та залишкова деформація            загальна та залишкова деформація
задника: в межах норми
підноска: в межах норми

міцність кріплення деталей заготовки верху: в межах норми;

міцність кріплення деталей низу взуття: в межах норми.

20.
Естетичні показники (бали)
Силует
зовнішній вигляд


внутрішнє опорядження


ВИСНОВОК:

1.
Модель придатна до запуску у виробництво , в складальному цеху  за умови

дотримання типової технології складання заготовки і взуття

2. Модель не може бути запущена у виробництво : немає

                   Представник ХКБ      
_________________ (________________)
Представник ЦЛ        
(
)

Представник ВТК       ___________________ (
)

Начальник цеху №
 (
)

Технологічний висновок

про можливість запуску моделі у виробництво

1. Вид взуття___напівчеревики спортивного стилю 
2. Модель_____№1_____________       3. Індекс колодки____8121 У32___
4. Фабрика, цех____ПП «Лєсков Ю.В.» (м. Хмельницький) __________
5. Кількість: дослідних зразків_________1____________________________
                      промислових зразків_________________24__________________

6. Основні умови запуску наявність та підготовлені оснастка та технологічне обладнання, забезпечення основними та допоміжними матеріалами, дотримання технологічних нормативів і послідовності технологічних операцій 
7. Технологічний висновок: модель може бути запущена у виробництво 
модель не може бути запущена у виробництво у зв’язку з    не має__________
_______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

необхідні коректування:___немає_____________________________________
Начальник ЦЛ_________________   Начальник ХКБ_________________


Начальник цеху №______________


Інженер-технолог цеху №________
Висновки до розділу
Відповідно теми дипломного проєкту та враховуючи напрямки моди на 2022-23 роки, розроблено асортимент жіночих напівчеревиків для активного відпочинку для ПП «Лєсков Ю.В» (м. Хмельницький).

Розроблено три базові моделі напівчеревиків різних конструкцій: напівчеревики спортивного стилю, напівчеревики з настроченою союзкою з глухим клапаном та напівчеревики без спеціального закріплення на стопі. В умовах виробництва апробовані напівчеревики спортивного стилю.

Для проектування зовнішніх деталей верху застосовано дві методики: копіювально-графічна та методика італійської школи моделювання АРС “Суторія” (з використанням графічного редактора Auto CAD).
Проміжні деталі верху – задник і підносок, - спроектовані на основі УРК, що попередньо вписана в осі координат з нанесеними базисними та допоміжними лініями та з необхідними контурами зовнішніх деталей верху. Для моделей асортименту спроектовані типові, однакові деталі низу – зовнішні, внутрішні та проміжні.
Для напівчеревиків спортивного стилю складено конструкторсько-технологічну документацію, а для моделей №2 та №3 – технічні описи та структурні таблиці деталей моделей.

Для одержання серії шаблонів деталей апробованої моделі напівчеревиків спортивного стилю: союзки, язичка, декоративної деталі союзки, деталей берців, ЧПР, канта, ременя-застібки ЧПР та основної устілки – виконано їх серійне градирування за допомогою графічного редактора Auto CAD.
3 ТЕХНОЛОГІЧНА ЧАСТИНА
3.1 Вибір та обгрунтування схеми і технології складання заготовки
В основу розробки технологічного процесу складання заготовки жіночих напівчеревиків спортивного стилю з відрізними деталями та черезпідйомним ременем покладені типова технологія, прогресивні методи обробки деталей і складання заготовки, обладнання, що діє на ПП “Лєсков Ю.В.” м.Хмельницький.

Складання деталей в заготовку включає етапи, що характерні для всіх видів і конструкцій взуття.
Операції обробки деталей верху - вирівнювання та клеймування деталей - не передбачені в технологічному процесі складання заготовки жіночих напівчеревиків спортивного стилю, оскільки типова технологія рекомендує виконувати їх на ділянці обробки розкрійної ділянки. 

Обробці перед складанням деталей в заготовку підлягають видимі краї деталей верху взуття (16). Вони обробляються для покращення зовнішнього вигляду взуття в цілому. Відповідно до ДСТУ ГОСТ  26167:2009. Взуття повсякденне. Загальні технічні умови. - видимі краї деталей верху можуть оброблятись: фарбуванням, загинанням, у виворітку, окантовуванням, обпалюванням тощо (16). Характер обробки залежить від призначення взуття, від матеріалу, з якого вони викроєні, а також розміщення деталей в заготовці (16).

В даній моделі напівчеревиків спортивного стилю видимі краї зовнішніх деталей верху оброблятимуться фарбуванням (деталі берців, кант, берці, деталі та петля черезпідйомного ременя, надблочник, язичок) і вивертанням (верхній кант моделі), видимий край підкладки – обрізуванням з фарбуванням кольором зовнішніх деталей верху.

З’єднання деталей верху в процесі складання заготовок верху взуття здійснюють хімічними та механічними методами (16). 

Хімічні методи скріплення деталей верха взуття мають переваги перед нитковими (16), але клейовий метод з’єднання деталей для складання заготовки жіночих напівчеревиків спортивного стилю буде застосовано перед виконанням ниткових швів для попереднього складання деталей і вузлів, які мають складну конфігурацію. 

Конструкції ниткових з’єднань деталей в заготовці верху взуття  визначаються ділянкою, на якій вони знаходитимуться, а також роботою деталей на цій ділянці в процесі експлуатації взуття. Найбільші напруження в процесі виробництва та експлуатації жіночих напівчеревиків спортивного стилю виникають по верхньому канту, на ділянках з’єднання деталей ЧПР і деталей берців та берців з союзкою, а також по п’ятковому контуру, де з’єднуються деталі берців. А тому, для з’єднання союзки з берцями застосовуватиметься двохрядний настрочний шов, для з’єднання країв берців по п’ятковому контуру – зшивний шов, укріплений тасьмою; по верхньому канту та по передньому краю надблочників – виворітний та підкладковий шви; для з’єднання деталей підкладки – дворядний настрочний шов та переметувальний з укріпленням липкою стрічкою. Вибрані конструкції швів відповідають необхідним показникам міцності та естетичності. 

Конструктивно-технологічні показники з’єднання деталей верху жіночих напівчеревиків (модель №1) наводяться у таблиці 3.1.
Таблиця 3.1 – Конструктивно-технологічні показники з’єднання деталей верху жіночих напівчеревиків моделі №1 
	№
ч/ч
	Вид шва
	Припуск під строчку
	Відстань, мм
	Переріз шва

	
	
	
	строчки

від краю

деталі
	між 1-ю

та 2-ю строчками
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	1

2

3

4

5
	Виворітний

Настрочений 

однорядний

Настрочений 

двохрядний

Зшивний з укріпленням тасьмою 

Підкладковий 
	4

8

8

2

-
	2

1,5

1,5

2

1,5
	-

-

1,2

-

-
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Для розробки технологічного процесу складання заготовки верху взуття необхідно скласти схему її складання (16).  

Схема складання виробу – це зображення послідовності складання деталей в вузли, групи, виріб (16).
Деталь – це первинна ланка виробу.

Вузол – з’єднання з кількох деталей.

Група – з’єднання з двох чи кількох вузлів деталей.

Будь-яка заготовка верху складається з характерних для певної конструкції вузлів (16). Послідовність складання вузлів у заготовку залежить від цієї конструкції і обладнання, на якому виготовляється взуття. При цьому необхідно передбачити, щоб якомога більше операцій виконувались на швейних машинах з плоскою платформою, оскільки це дозволяє знизити собівартість та трудомісткість виробу, підвищити продуктивність праці. 

Кількість вузлів визначається видом взуття і конструкцією заготовки верху. Варіант складання заготовки верху визначає порядок виконання технологічних операцій. При цьому, щоб приєднання однієї деталі не ускладнювало приєднання інших, а першочергово необхідно збирати вузли, що складаються з  найбільшої кількості деталей, щоб виключити втрату мілких деталей (16).

Технологічний процес складання заготовки верху складають так, щоб більшість операцій виконувалися до утворення замкнутого контуру. 

Замкнутий контур заготовок верху взуття можна одержувати за різними варіантами складання заготовки, які визначають порядок виконання технологічних операцій (16).

Для конструкції заготовки жіночих напівчеревиків спортивного стилю доцільно застосувати такий варіант складання деталей в заготовку: почергово складаються в замкнутий контур зовнішні деталі верху у вузол верху, та внутрішні деталі верху – у вузол підкладки, після чого вузол верху та вузол підкладки з’єднуються по верхньому канту напівчеревиків спочатку в п’ятковій частині виворітним швом, а потім підкладковим швом – по передньому краю надблочника, утворюючи заготовку замкнутого контуру. 

Для розробки схеми складання заготовки жіночих напівчеревиків складається структурна таблиця деталей заготовки – таблиця 3.2.

Таблиця 3.2 – Структурна таблиця деталей заготовки напівчеревиків спортивного стилю (модель №1) 

	№

ч/ч
	Найменування деталей
	Кількість деталей

на пару

	1
	Союзка
	2

	2
	Кант
	2

	3
	Деталь берців
	4

	4
	Берці
	4

	5
	Надблочник
	2

	6
	Язичок
	2

	7
	Декоративна деталь союзки
	2

	8
	Деталь черезпідйомного ременя (ЧПР)
	2

	9
	Петля ЧПР
	2

	10
	Ремінь-застібка ЧПР
	2

	11
	Підкладка під союзку
	2

	12
	Підкладка під берці
	4

	13
	Задній внутрішній розширений ремінь
	2

	14
	Підкладка під язичок
	2

	15
	Підкладка під ЧПР
	2

	16
	Підкладка під ремінь-застібку ЧПР
	2

	17
	Міжпідкладка під деталь берця
	4


На рисунку 3.1 наведена схема складання заготовки жіночих напівчеревиків спортивного стилю. На основі схеми складання складається перелік технологічних операцій складання заготовки.
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Рисуноку 3.1 – Схема складання заготовки моделі №1 – жіночих напівчеревиків спортивного стилю
Перелік технологічних операцій складання заготовки

жіночих напівчеревиків спортивного стилю

1. Намітка контурів деталей для настрочування.
2. Намітка положення перфораційних отворів. Пробивання отворів.
3. Фарбування видимих країв деталей.

4. Намащування деталей черезпідйомного ременя під попереднє складання. Сушка.
5. Одягання металевих петель на деталь ЧПР. Утворення петель.

6. Настрочування підкладки під ЧПР на ЧПР.

7. Намащування деталей петлі ЧПР, союзки, декоративної деталі союзки клеєм під попереднє складання. Сушка.
8. Одягання петлі ЧПР на металеве кільце з ЧПР.

9. Попереднє складання союзки, декоративної деталі союзки та вузла ЧПР.

10. Настрочування декоративної деталі на союзку з пристрочуванням вузла ЧПР.

11. Настрочування берців на союзку.
12. Настрочування полотна велькро на ремінь-застібку ЧПР.

13. Намащування деталей берців та берців і союзки клеєм під попереднє складання. Сушка.

14.  Попереднє складання деталей союзки і берців з деталлю берців.

15. Настрочування деталей берців на союзку і берці з пристрочуванням ременя-застібки ЧПР.
16. Зістрочування берців по п’ятковому контуру. 

17. Розгладжування шва берців по п’ятковому контуру.

18. Намащування деталей клеєм під попереднє складання. Сушка.

19.  Попереднє складання канту і групи деталей союзки і берців.
20. Настрочування канту на групу деталей союзки і берців.

21. Намащування деталей клеєм під попереднє складання. Сушка.

22.  Попереднє складання надблочника і групи деталей союзки і берців.

23. Настрочування надблочника на вузол деталей верху.
24. Зістрочування підкладки під язичок з язичком.

25. Настрочування заднього внутрішнього розширеного ременя на деталі підкладки під берці.

26. Зістрочування вузла деталей підкладки з підкладкою під союзку.

27.  Намащування клеєм деталей під попереднє складання і виворітку. Сушка.

28.  Попереднє складання вузла зовнішніх деталей верху  з вузлом підкладки по канту під виворітку.
29. Зістрочування вузлів деталей по канту до надблочника.
30.  Вивертання і попереднє складання вузла верху і вузла підкладки по контуру надблочника. Оббивання верхнього канту.
31.  Зістрочування вузла верху і вузла підкладки по контуру надблочника.

32. Пристрочування язичка із виконанням закріпки.
33. Чистка заготовок. Застібання ЧПР.
3.2 Проектування технологічного процесу складання заготовки

На основі схеми складання заготовки (рис. 3.1) та переліку технологічних операцій в залежності від прийнятої технології обробки видимих країв деталей, видів швів, що з’єднують деталі в заготовку, розробляється технологічний процес складання заготовки, представлений в таблиці 3.3. В таблиці також вказуються технологічні нормативи виконання операцій, обладнання, допоміжні матеріали, інструменти. 

Таблиця 3.3 – Технологічний процес складання заготовки жіночих       напівчеревиків спортивного стилю

	№

ч/ч
	Назва операцій
	Обладнання, допоміжні матеріали, інструменти
	Технологічні нормативи
виконання операцій

	1
	2
	3
	4

	1. 
	Намітка контурів деталей для настрочування. Намітка контурів декоративних строчок.
	Стіл СТ-Б, комплекти шаблонів для намітки, маркер, тупе шило
	На деталі союзки, берців накладають відповідні шаблони і по прорізах маркером наносять на лицьову сторону деталей лінії настрочування декоративної деталі союзки, деталей берців, канту, петлі та ременя-застібки ЧПР. 


Продовження таблиці 3.3

	1
	2
	3
	4

	2. 
	Намітка положення перфораційних отворів. Пробивання отворів.


	Стіл СТ-Б, комплекти шаблонів для намітки, маркер, тупе шило, мармурова плита, молоток, пробійники
	На деталі берців та декоративну деталь союзки накладають відповідні шаблони і по прорізах маркером наносять на лицьову сторону деталей відповідні мітки. 

По нанесених мітках пробивають перфораційні отвори. Отвори повинні бути симетрично розташовані в обох півпарах. В отворах не повинно бути залишків висічки. [image: image51.png]t\Mamanya_1'd_10411'Cysar',gradUepTex12.dwg]
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	3. 
	Фарбування видимих країв деталей
	Стіл з витяжкою, посудина для фарби, гумка, пензель, фарба (рецепт №28).
	Торці деталей верху, що залишаються в готовому взутті відкритими (деталей берців, берців, декоративної деталі, канту, язичка, ЧПР), фарбують в відповідний колір зовнішніх деталей верху. Фарбу наносять рівним тонким шаром, без пропусків та підтікань, не забруднюючи зовнішньої сторони деталей.

	4. 
	Намащування деталей черезпідйомного ременя під попереднє складання. Сушка.


	Стіл з витяжкою, посудина для клею, пензель, клей НК 7-9% концентрації 
(рецепт №12)
	На нелицьову сторону деталі ЧПР по місцю утворення петлі для одягання металевого кільця по мітках наносять тонкий рівний шар клею на ширину 8-10 мм, без забруднення видимої лицьової сторони деталей. Після намащування клейову плівку сушать при температурі навколишнього середовища протягом 15-45 хв. 

	5. 
	Одягання металевих петель на деталь ЧПР. Утворення петель.


	Мармурова плита, молоток. 
	Металеві кільця почергово одягають на ЧПР. Краї ЧПР міцно склеюють з утворенням петлі.
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Продовження таблиці 3.3

	1
	2
	3
	4

	6. 
	Настрочування підкладки під ЧПР на ЧПР та підкладки під ремінь-застібку ЧПР на  ремінь-застібку

	Швейна машина 

1224 кл., 

нитки ЛХ – 44, 

голки 0335-100.
	ЧПР і підкладку під ЧПР,  зістрочують однією строчкою  по периметру ременя. Краї підкладки, що виступають, зрізаються врівень з верхом. Кінці ниток закріплюють на внутрішній стороні ременя. Аналогічно виконують настрочування підкладки під ремінь застібку ЧПР на ремінь-застібку. Відстань строчки від краю 1,2 мм. Частота строчки – 6 стібків на 1см.


[image: image53.wmf]А - А
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	7. 
	Намащування деталей петлі ЧПР, союзки, декоративної деталі союзки клеєм під попереднє складання. Сушка.


	Стіл з витяжкою, посудина для клею, пензель, клей НК 7-9% концентрації 
(рецепт №12)
	На нелицьову сторону декоративної деталі союзки, на лицьову сторону союзки по мітках, та на лицьову та не лицьову сторони деталі петлі ЧПР наносять тонкий рівний шар клею на потрібну  ширину без забруднення видимої лицьової сторони деталей. Після намащування клейову плівку сушать при температурі навколишнього середовища протягом 15-45 хв. 
[image: image55.png]t\Mamanya_1'd_10411'Cysar',gradUepTex12.dwg]
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	8. 
	Одягання петлі ЧПР на металеве кільце з ЧПР.


	,Стіл СТ-Б, 

мармурова плита, молоток. 
	Петлю ЧПР одягають на метале кільце ЧПР. Краї петлі ЧПР міцно склеюють з утворенням петлі.

	9. 
	Попереднє складання союзки, декоративної деталі союзки та вузла ЧПР.
	Мармурова плита, молоток. 
	Декоративну деталь союзки накладають на союзку по мітках, вставляючи у відміченому місці з внутрішньої сторони союзки петлю ЧПР з ЧПР і міцно склеюють. 


Продовження таблиці 3.3

	1
	2
	3
	4
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	10. 
	Настрочування декоративної деталі на союзку з пристрочуванням вузла ЧПР.


	Швейна машина 

330-8 кл., голки 0335-100, нитки № 44 ЛХ, ножиці
	Декоративну деталь союзки настрочують на союзку однією строчкою з кожної сторони декоративної деталі. Відстань строчки від краю берців – 1,5 мм. Частота строчки – 3-4 стібки на 1см.

	11. 
	Настрочування берців на союзку.


	Швейна машина 

330-8 кл., голки 0335-100, нитки № 44 ЛХ, ножиці
	Берці по мітках накладають на союзку і пристрочують двома строчками. Відстань першої строчки від краю берця 1,5 мм. Відстань між строчками – 1,5 мм. Частота строчки 4-5 стібків на 1 см.
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	12. 
	Настрочування полотна велькро на ремінь-застібку ЧПР.


	Швейна машина 

1224 кл., 

нитки ЛХ – 44, 

голки 0335-100.
	Полотно велькро по мітках накладають з не лицьової сторони на ремінь-застібку і пристрочують по периметру однією строчкою. Кінці ниток закріплюють на внутрішній стороні ременя. Відстань строчки від краю велькро 2 мм. Частота строчки – 4-5 стібків на 1см.
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Продовження таблиці 3.3

	1
	2
	3
	4

	13. 
	Намащування деталей берців та берців і союзки клеєм під попереднє складання. Сушка.

	Стіл з витяжкою, посудина для клею, пензель, клей НК 7-9% концентрації 
(рецепт №12)
	На не лицьову сторону деталі берців, на лицьову сторони берців і  союзки по мітках та з обох боків ременя-застібки ЧПР, що підлягає вистрочуванню, наносять тонкий рівний шар клею на  ширину 12-14 мм та 8-10 мм – на ремінь-застібку,  без забруднення видимої лицьової сторони деталей. Після намащування клейову плівку сушать при температурі навколишнього середовища протягом 15-45 хв. 
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	14. 
	Попереднє складання деталей союзки і берців з деталлю берців.


	Мармурова плита, молоток. 
	Деталь берців накладають на берці і союзку по мітках, вставляючи у відміченому місці з внутрішньої сторони союзки петлю ЧПР з ЧПР і міцно склеюють. 
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	15. 
	Настрочування деталей берців на союзку і берці з пристрочуванням ременя-застібки ЧПР.


	Швейна машина 

330-8 кл., голки 0335-100, нитки № 44 ЛХ, ножиці
	Деталь берців настрочують на берці і союзку двома строчками. Відстань першої строчки від краю деталі берців 1,5 мм. Відстань між строчками – 10 мм. Частота першої строчки 4-5 стібків на 1 см, а другої строчки - 3-4 стібків на 1см.
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Продовження таблиці 3.3

	1
	2
	3
	4

	16. 
	Зістрочування берців по п’ятковому контуру. 


	Швейна машина 330-8 кл., голки 0335-100, нитки № 44 ЛХ, ножиці
	Берці по п’ятковому контуру складають лицьовими сторонами так, щоб їх верхні і нижні краї співпадали, і з’єднують зшивним швом. Кінці ниток закріплюють. Відстань строчки від краю 1,5 мм. Частота строчки 4-5 стібків на 1 см.
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	17. 
	Розгладжування шва берців по п’ятковому контуру.


	Машина РЗШ-1-О, ножиці, молоток, тасьма
	Зшивний шов на задніх краях задинок заправляють в пристрій для розгладжування машини, розправляють і розгладжують роликом машини. Краї виточки задинки після розгладжування повинні бути розташовані по обидві сторони від зшивного шва. Строчка при розгладжуванні не повинна бути порушена, а деталі деформовані. 
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	18. 
	Намащування деталей клеєм під попереднє складання. Сушка.


	Стіл з витяжкою, посудина для клею, пензель, клей НК 7-9% концентрації (рецепт №12)
	На лицьову сторону деталей берців та нелицьову сторону канту наносять тонкий рівний шар клею на ширину 8-10 мм, без забруднення видимої лицьової сторони деталей. Сушка при температурі навколишнього середовища протягом 15-45 хв. 
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	19. 
	Попереднє складання канту і групи деталей союзки і берців.


	Мармурова плита, молоток. 
	Деталь канту накладають на вузол берців та союзки по мітках і склеюють. 
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Продовження таблиці 3.3

	1
	2
	3
	4

	20. 
	Настрочування канту на групу деталей союзки і берців.
	Швейна машина 

330-8 кл., голки 0335-100, нитки № 44 ЛХ, ножиці
	Деталь канту настрочують на деталі берців та союзки однією строчкою. Відстань строчки від краю союзки – 2,0 мм. Частота строчки – 4-5 стібків на 1см.

	21. 
	Намащування деталей клеєм під попереднє складання. Сушка.


	Стіл з витяжкою, посудина для клею, пензель, клей НК 7-9% концентрації (рецепт №12)
	На лицьову сторону деталей берців і союзки по передньому виступу та нелицьову сторону надблочника наносять тонкий рівний шар клею на ширину 8-10 мм, без забруднення видимої лицьової сторони деталей. Сушка при температурі навколишнього середовища протягом 15-45 хв. 
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	22. 
	Попереднє складання надблочника і групи деталей союзки і берців.


	Мармурова плита, молоток. 
	Надблочник накладають на вузол берців та союзки по мітках і склеюють.
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	23. 
	Настрочування надблочника на вузол деталей верху.
	Швейна машина 

330-8 кл., голки 0335-100, нитки № 44 ЛХ, ножиці
	Надблочник настрочують на деталі берців та союзки двома строчками. Відстань першої строчки від краю надблочника 1,5 мм. Відстань між строчками – 1,5 мм. Частота строчки 4-5 стібків на 1 см.


Продовження таблиці 3.3

	1
	2
	3
	4

	24. 
	Зістрочування підкладки під язичок з язичком.


	Швейна машина 

330-8 кл., голки 0335-100, нитки № 44 ЛХ, ножиці
	Язичок складають з підкладкою під язичок нелицьовими сторонами і зістрочують однією строчкою по бічних контурах деталей. Відстань строчки від краю – 1,5 мм. Частота строчки – 4-5 стібків на 1см.
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	25. 
	Настрочування заднього внутрішнього розширеного ременя на деталі підкладки під берці.


	Швейна машина 

330-8 кл., голки 0335-100, нитки № 44 ЛХ, ножиці
	Деталь заднього внутрішнього розширеного ременя  настрочують на деталі підкладки під берці двома строчками. Відстань першої строчки від краю ЗВРР – 1,5 мм. Відстань між строчками -1,2 мм. Частота строчки – 4-5 стібків на 1см.
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	26. 
	Зістрочування вузла деталей підкладки з підкладкою під союзку.
	Швейна машина 

330-8 кл., голки 0335-100, нитки № 44 ЛХ, ножиці
	Деталі підкладки під берці зістрочують з підкладкою під союзку переметувальним встик швом. Відстань строчки від краю підкладки – 3 мм. Частота строчки – 4-5 стібків на 1см.
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	27. 
	Намащування клеєм деталей під попереднє складання і виворітку. Сушка.


	Стіл з витяжкою, посудина для клею, пензель, клей НК 7-9% концентрації 
(рецепт №12)
	На лицьову сторону деталей канту та підкладки під берці і ЗВРР наносять тонкий рівний шар клею на ширину 1-2 мм без забруднення видимої лицьової сторони деталей. Після намащування клейову плівку сушать при температурі навко-лишнього середовища протягом 15-45 хв.  


Продовження таблиці 3.3

	1
	2
	3
	4

	28. 
	Попереднє складання вузла зовнішніх деталей верху  з вузлом підкладки по канту під виворітку.


	Мармурова плита, молоток. 
	Промащені попередньо деталі канту та підкладки складають лицьовими сторонами так, щоб центральні гофри по канту та ЗВРР співпадали і склеюють до надблочників. 
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	29. 
	Зістрочування вузлів деталей по канту до надблочника.

 
	Швейна машина 

1224 кл., 

нитки ЛХ – 44, 

голки 0335-100.
	Попередньо склеєні вузол деталей верху і вузол деталей підкладки, зістрочують однією строчкою  по по краю канту до надблочника . Кінці ниток закріплюють. Відстань строчки від краю 1,5 мм. Частота строчки – 5 стібків на 1см.

	30. 
	Вивертання і попереднє складання вузла верху і вузла підкладки по контуру надблочника. Оббивання верхнього канту. 
	Мармурова плита, молоток. 
	Деталі верху та підкладки вивертають і склеюють, при цьому склеюють деталі по передньому краю надблочників та підкладки під берці. Вивернутий верхній кант вузла верху та підкладки оббивається.

	31. 
	Зістрочування вузла верху і вузла підкладки по контуру надблочника.

.
	Швейна машина 

1224 кл., 

нитки ЛХ – 44, 

голки 0335-100.
	Попередньо склеєні вузол деталей верху і вузол деталей підкладки, зістрочують однією строчкою  по по верхньому краю та вирізу надблочника. Кінці ниток закріплюють. Відстань строчки від краю 1,5 мм. Частота строчки – 5 стібків на 1см.
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Закінчення таблиці 3.3

	1
	2
	3
	4

	32. 
	Пристрочування язичка із виконанням закріпки.


	Швейна машина 

1224 кл., 

нитки ЛХ – 44, 

голки 0335-100.
	Вузол язичка та вузол деталей верху і деталей підкладки, зістрочують однією строчкою  з виконанням закріпки по центру язичка та надблочника. Кінці ниток протягують на внутрішню сторону заготовки і закріплюють. Відстань строчки від краю 1,5 мм. Частота строчки – 5 стібків на 1см.
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	33. 
	Чистка заготовок. Застібання ЧПР
	Гумка з натурального каучука, тепла вода, мильний розчин, змивочна рідина  (рец.№66), ножиці
	Заготовку очищають, щоб на зовнішніх та внутрішніх деталях не було плям, залишків клею та інших  забруднень. Кінці ниток, що залишились після строчіння, обрізають, без ушкодження стібків і лицьової поверхні деталей заготовки. Черезпідйомні ремені застібають.


Висновки до розділу

Технологічна частина дипломного проєкту містить технологію складання заготовки апробованої моделі №1 – напівчеревиків спортивного стилю, схему складання заготовки, перелік технологічних операцій і  технологічний процес.
4 ТЕХНІКО-ЕКОНОМІЧНА ХАРАКТЕРИСТИКА 

СПРОЕКТОВАНОГО ВЗУТТЯ

4.1 Оцінка матеріаломісткості моделі

Продукція взуттєвого виробництва являється матеріаломісткою, оскільки вартість основних та допоміжних матеріалів складає 76% всієї собівартості взуття. Матеріаломісткість і трудомісткість виготовлення взуття визначається результатами роботи модельєрів-конструкторів на етапі впровадження моделей у виробництво (18).

Матеріаломісткість - це показник витрат матеріальних ресурсів (сировини, матеріалів, палива, енергії) на виробництво продукції (18).

Витрати основних матеріалів на деталі взуття є складовою частиною його матеріаломісткості і включають в себе два основних показники: чиста площа деталей, що входить в конструкцію, та відсоток використання матеріалів (18).

Основними факторами, що впливають на показник чистої площі деталей конструкції взуття, є: ступінь закритості верхом взуття ноги людини, розмір і повнота взуття, фасон колодки, розміри припусків на обробку видимих країв, на технологічне складання заготовок верху взуття і на затяжну кромку в залежності від методу кріплення низу і числа швів, що скріплюють деталі верху (18).

Показник використання матеріалів при розкрої визначається такими основними факторами: конфігурацією деталей і їх взаємоукладуваністю, формою матеріалу, який розкроюється, кваліфікацією розкрійника та інше.

З розроблених для кожної деталі верху взуття (моделі №1 жіночих напівчеревиків спортивного стилю) варіантів модельних шкал обираємо той варіант, який характеризується найкращим використанням матеріалу.

Одержані результати визначення взаємоукладуваності деталей заносимо до таблиці 4.1.

Таблиця 4.1 – Розрахунок середньозваженого процента укладуваності комплекту деталей

	Назва деталі
	Кіль-кість дета-лей в комплекті
	Площа дм2
	Укладуваність, (

	
	
	Однієї деталі
	Деталей, що входять в

комп-

лект
	Деталей, що входять в

паралело-грам
	Парале-лограма, що вміщує 2 деталі
	Парале-лограма, що вміщує деталі комплекта
	

	Язичок 
	2
	0,4602
	0,9204
	0,4602
	0,973968
	0,973968
	94,5

	Надблочник 
	2
	0,217
	0,434
	0,217
	0,481153
	0,481153
	90,2

	Союзка 
	2
	2,4872
	4,9744
	2,4872
	5,442451
	5,442451
	91,4

	Деталь берця 
	4
	0,5532
	2,2128
	1,1064
	1,233445
	2,46689
	89,7

	Берець 
	4
	0,7156
	2,8624
	1,4312
	1,639404
	3,278809
	87,3

	Кант 
	2
	0,536
	1,072
	0,536
	1,199105
	1,199105
	89,4

	Декоративна деталь союзки 
	2
	0,5629
	1,1258
	0,5629
	1,266367
	1,266367
	88,9

	Петля ЧПР
	2
	0,082
	0,164
	0,082
	0,167006
	0,167006
	98,2

	Ремінь застібка ЧПР
	2
	0,1528
	0,3056
	0,1528
	0,313115
	0,313115
	97,6

	ЧПР
	2
	0,26
	0,52
	0,26
	0,528993
	0,528993
	98,3

	
[image: image78.wmf]å

                         
	24
	
	14,5914
	13,3226
	
	16,11786
	90,53


Середньозважену укладуваність деталей верху моделі №1 жіночих напівчеревиків складає:

Ук = (14,5914/ 16,11786) ( 100%= 90,53 %

За значенням середньозваженої укладуваності деталей верху розраховується процент використання матеріалу на спроектовану модель, який порівнюється з нормативними значеннями. Процент використання матеріалу визначають за формулою:

Рп = Ук - 39/ √W – 100b/ W                                    (4.1)                     

де Ук - середньозважена укладуваність комплекту, %;

b - середня кількість балів, яка характеризує сортність матеріалу; 

W=А/а - фактор площі;    

 а=(а/n – чиста площа однієї деталі в дм2.

де А - середня площа розкроюваних шкір, 180дм2;

n – кількість деталей в комплекті.

Потім визначаються норми витрат матеріалу на спроектовану модель:

   Nn=((an/Pn)(100%;                                         (4.2)                                  

де Pn – використання матеріалу для моделі, що проектується, %.


Розраховуємо використання матеріалу та норми витрат на матеріали для деталей верху моделі №1 жіночих напівчеревиків спортивного стилю: 

а = 14,5914/ 24= 0,608;

W = 180 / 0,608=  296,0648;
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Nn = (14,5914/ 81) ( 100 = 18,01 дм2.

4.2 Складання калькуляції витрат і розрахунок собівартості моделі

Розрахунок собівартості спроектованої моделі № 1 жіночих напівчеревиків спортивного стилю виконується на основі калькуляції витрат на взуття, що випускається на підприємстві „Лєсков Ю.В.” (м. Хмельницький), де проводилась переддипломна практика. Також, враховуючи реальні матеріальні витрати, розраховуються статті калькуляції і собівартість спроектованої моделі.

В калькуляційну статтю “Сировина і матеріали” включаються матеріальні витрати на виготовлення взуття, які розраховуються, виходячи з норм витрат матеріалів на основі паспорта моделі та оптових цін.

Розрахунок статті “Сировина та матеріали” проводиться в таблиці 4.2.

Таблиця 4.2  – Розрахунок статті “Сировина та матеріали”

	Вид матеріалу
	Одиниці виміру
	Кількість матеріалу
	Ціна за 1 одиницю, грн.
	Собівартість, грн.

	Яловиця легка  хромового методу дублення
	дм2
	18,01
	12,80
	230,528

	Шкіра підкладкова
	дм2
	18,56
	4,50
	83,52

	Задник формований
	пара
	1
	8,50
	8,5

	Еластичний матеріал
	м.п.
	0,017
	145,00
	2,465

	Картон марки УЦМ
	лист
	0,0429
	70,00
	3,003

	Бязь 
	м.п.
	0,008
	60,00
	0,48

	Пінополіуретан 
	м.п.
	0,014
	65,00
	0,91

	Велькро
	м.п.
	0,16
	25,00
	4

	Кільця металеві
	шт
	4
	1,80
	7,2

	Підошва формована ТЕП
	пара
	1
	120,00
	120

	Всього: ”Сировина та основні матеріали”
	
	
	
	460,61


Таблиця 4.3 – Розрахунок статті “Допоміжні матеріали”

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

	1
	2
	3
	4
	5

	1.Нитки 44-ЛХ
	кат
	 0,08
	14,50
	1,16

	2.Нитки бавовняні № 100
	кат
	0,02
	18,70
	0,374

	3. Клей НК
	кг
	0,034
	140,00
	4,76

	4. Клей НТ
	кг
	0,026
	145,90
	3,7934

	5. Клей СКС-65-ГП
	кг
	 0,012
	18,50
	0,222

	6. Текси ручні
	кг
	0,031
	44,00
	1,364

	7. Текси машинні
	кг
	0,023
	15,70
	0,3611

	8. Нітрофарба
	кг
	0,005
	27,5
	0,1375

	9. Апретура
	кг
	0,012
	42,0
	0,504

	10. Фарба для клеймування
	кг
	0,032
	14,90
	0,4768

	                       Всього:
	
	
	
	13,1528


Вартість основних матеріалів  на 100 пар становитиме –  46061,00 грн.
2. Стаття «Допоміжні матеріали» (табл. 4.3).

Вартість допоміжних матеріалів  на 100 пар становитиме –  1315,30 грн.
3. Стаття «Паливо та енергія всіх видів». За даними підприємства ПП «Лєсков Ю.В.» цей показник на даний момент становить 12,80 грн. з розрахунку на одну пару, на 100 пар – 1280 грн.
4. Стаття «Основна зарплата виробничих робітників на 100 пар продукції»:
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ρ – розцінка на одиницю продукції – 150 грн.

5. Стаття «Додаткова зарплата виробничих робітників». Встановлено в % від від основної заробітної плати (а =10-12%)
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6. Стаття «Єдиний соціальний внесок» - встановлено у відсотках від суми основної і додаткової зарплати (в=36,76%): 
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7. Стаття «Витрати на утримання та експлуатацію обладнання». Розраховується у % (г=80-150%) від основної зарплати  і залежить від рівня технічного оснащення та складності обладнання на підприємстві. Для  ПП «Лєсков Ю.В.»    г = 120%:
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8. Стаття «Цехові витрати» -  %  від основної зарплати  (q = 100%)
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9. Стаття «Загальнофабричні витрати». (Беруться в % від основної зарплати: е = 100-150 %).
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10. Стаття «Виробнича собівартість». C/Вв = (  показників попередніх дев(яти статей  C/Вв  =  119222,00грн.
11. Стаття «Витрати  на  збут»  -  беруться у відсотках від виробничої собівартості і становлять: з=5 -12%:

Вп/в = С/Вв . з/100 = 119222,00(10/ 100 = 11922,20 (грн.)


12. Стаття «Повна собівартість 100 пар»  становить:
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13. Стаття «Рентабельність» становить:

Р = 8 -12 %

14. Стаття «Прибуток»:
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15. Стаття «Ціна підприємства однієї пари»: 
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16. Стаття «Податок на додану вартість»:
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17. Стаття «Відпускна ціна однієї пари»:
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Таблиця 4.4 – Калькуляція на виготовлення 100 пар жіночих напівчеревиків

	Статті калькуляції
	Сума, грн.

	1
	2

	1. Основні матеріали
	46061,00

	2. Допоміжні матеріали
	1315,30

	1.  3. Паливо та енергія всіх видів на технологічні потреби
	1280,00

	2.  4. Основна зарплата робітників
	15000,00

	3.  5. Додаткова зарплата робітників
	1500,00

	4.  6. Єдиний соціальний внесок
	6065,40

	5.  7. Витрати на утримання та експлуатацію обладнання
	18000,00

	6.  8. Цехові витрати
	15000,00

	7.  9. Загально-виробничі витрати
	15000,00

	8.  10. Виробнича собівартість
	119222,00

	9.  11.  Витрати на збут
	11922,20

	12. Повна собівартість
	131144,20

	    13. Рентабельність, %
	10

	14. Прибуток
	13114,42

	15. Ціна підприємства однієї пари
	1443,00

	16. ПДВ  (20 %)
	288,50

	17. Відпускна ціна однієї пари
	1731,00


Висновки до розділу

Проведений економічний аналіз матеріальних витрат на виготовлення моделі №1 – напівчеревиків спортивного стилю дозволив зробити розрахунок потреби основних матеріалів на виготовлення одиниці взуття, а також розрахувати калькуляцію витрат на 100 пар взуття, розрахувати собівартість моделі та її відпускну ціну - 1731,00 грн.
ЗАГАЛЬНІ ВИСНОВКИ 
Відповідно теми дипломного проєкту та напрямків моди на 2022-23 роки в дипломному проекті розроблено асортимент жіночих напівчеревиків для Хмельницького ПП «Лєсков Ю.В.», що складається з трьох груп різних за конструкцією верху.

Для подальшої розробки обрано по одній базовій моделі напівчеревиків: напівчеревики спортивного стилю, напівчеревики з настроченою союзкою та глухим клапаном та напівчеревики без спеціального закріплення на стопі. Напівчеревики спортивного стилю пройшли апробацію в умовах виробництва ПП «Лєсков Ю.В.».

Проектування зовнішніх деталей верху напівчеревиків здійснювалося за копіювально-графічною методикою та методикою АРС “Суторія” із використанням графічного редактора Auto CAD.

Внутрішні деталі верху, деталі міжпідкладки спроектовані на основі контурів зовнішніх деталей без припусків на обробку.

Проміжні деталі верху – задник та підносок спроектовані на основі УРК, що вписана в осі координат, з нанесеними базисними, допоміжними лініями та контурами зовнішніх деталей верху. Для усіх моделей асортименту спроектовані однакові деталі низу, оскільки для виготовлення напівчеревиків застосовується колодка одного й того ж фасону.

Для виготовлення дослідного зразка напівчеревиків спортивного стилю складено конструкторсько-технологічну документацію. Для моделей №2 та №3 – розроблені технічні описи та структурні таблиці деталей.

Серії шаблонів деталей моделі напівчеревиків спортивного стилю одержані у процесі їх серійного градирування в середовищі Auto CAD. 
Зроблений економічний аналіз матеріальних витрат на виготовлення жіночих напівчеревиків моделі №1 дав змогу розрахувати потребу основних матеріалів для виготовлення однієї пари взуття, а також порахувати калькуляцію витрат на 100 пар взуття і, в кінцевому результаті, розрахувати собівартість моделі та її відпускну ціну, що становить 1731,00 грн.
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