
 



 



 



АНОТАЦІЯ 

 

Кваліфікаційна робота бакалавра виконана на тему: Проєкт технологічного 

процесу виготовлення корпусних меблевих виробів із стружкових плит 

личкованих натуральним шпоном на ПП"РА"СІТІАРТ". Основна спеціалізація 

підприємства виготовлення торгового обладнання. Тому з метою розширення 

напрямів діяльності, рішенням було спроектувати технологічний процес з 

виготовлення корпусних меблевих виробів. 

У першу чергу ми обрали виріб - робочий стіл. Розробили всю необхідну 

технічну документацію (габаритне, складальні креслення та специфікацію до 

виробу) в програмному забезпечені AutoCAD 2025. Розрахували необхідну 

витрату деревинних матеріалів, клею, шліфувальної шкурки, кріпильних засобів, 

фурнітури.  

Далі за методикою проектування технологічного процесу були складені 

технологічні карт та визначені всі необхідні операцій для виготовлення виробу. 

Підібрали обладнання, розрахували його продуктивність та кількість. Зробили 

аналіз із можливого збільшення річної програми виробництва, вибрали 

оптимальну програму, яка становить 6300 шт. столів в рік. 

Провели допоміжні розрахунки: визначення площі цеху, кількість 

необхідного транспорту, витрат електроенергії, стисненого повітря, та 

обслуговуючого персоналу.  

На основі всіх виконаних розрахунків проведено проектування плану 

розтушування обладнання.  

Розглянули питання в розділі охорони праці, як безпека працівників та 

навколишнього середовища.  

З економічного погляду, розглянули ефективність даного технологічного 

процесу і прибуток за рік є 48883,893 тис.грн. 

  



ЗМІСТ 
ВСТУП ................................................................................................................................................ 7 

1. ТЕХНІКО – ЕКОНОМІЧНЕ ОБГРУНТУВАННЯ ПРОЕККУВАННЯ ................................ 8 

1.1.Вхідні дані ................................................................................................................................. 8 

1.2. Характеристика підприємства ............................................................................................... 8 

1.3.Опис та аналіз існуючого технологічного процесу, характеристика продукції, що 

випускається ................................................................................................................................... 8 

1.4. Обґрунтування проектування технологічного цеху ............................................................ 9 

2. ТЕХНОЛОГІЧНИЙ РОЗІД ...................................................................................................... 10 

2.1. Програма виготовлення продукції ................................................................................... 10 

2.2. Технічна документація (габаритне креслення, технічний опис виробу, складальне 

креслення виробу та окремих складальних одиниць, специфікація до креслень) ................. 10 

2.3. Розрахунки витрат матеріалів, сировини та інших комплектуючих на виріб та річну 

програму випуску продукції ....................................................................................................... 10 

2.3.1. Розрахунок витрат деревинних матеріалів .............................................................. 10 

2.3.2. Баланс деревинних матеріалів і відходів на 1000 виробів ..................................... 11 

2.3.3. Розрахунок площі поверхонь на які наносять клей ................................................ 11 

2.3.4. Розрахунок витрат клеєвих матеріалів ..................................................................... 11 

2.3.5. Розрахунок площ, які підлягають шліфуванню ...................................................... 11 

2.3.6. Розрахунок витрат шліфувальної шкурки на виріб ................................................ 11 

2.3.7. Розрахунок витрат фурнітури та інших купованих деталей виробу ..................... 11 

2.3.8. Розрахунок витрат металевих кріпильних засобів .................................................. 12 

2.3.9. Зведена відомість витрат матеріалів і сировини на виріб та програму 

виготовлення в рік .................................................................................................................... 12 

2.4. Проектування технологічного процесу ........................................................................... 12 

2.4.1. Карти технологічного процесу.................................................................................. 12 

2.4.2. Опис технологічного процесу ................................................................................... 12 

2.4.3. Розрахунок продуктивності основного технологічного обладнання .................... 15 

2.4.4. Розрахунок норм часу, кількості обладнання та його завантаження .................... 15 

2.4.5. Аналіз завантаження обладнання ............................................................................. 15 

2.4.6. Зведена відомість виробничого обладнання ............................................................ 15 

2.5. Визначення виробничої площі цеху та його розмірів .................................................... 16 

2.5.1. Розрахунок площі вхідного складу........................................................................... 16 

2.5.2. Розрахунок площ для місць технологічної витримки до та після пресування, 

вихідного складу ...................................................................................................................... 16 

2.5.3. Розрахунок площі під робочу зону обладнання ...................................................... 16 

2.5.4. Розрахунок виробничої площі цеху.......................................................................... 16 

2.6. Розрахунок транспортного обладнання ........................................................................... 16 

2.7. Розрахунок необхідної кількості електроенергії ............................................................ 17 

2.7.1. Розрахунок силової електроенергії........................................................................... 17 

2.7.2. Розрахунок електроенергії на освітлення ................................................................ 17 



2.8. Розрахунок необхідної кількості стисненого повітря .................................................... 17 

2.9. Розрахунок кількості працівників на підприємстві........................................................ 17 

2.10. Розроблення плану розташування в цеху обладнання, транспорту .......................... 17 

3. ОХОРОНА ПРАЦІ ................................................................................................................... 18 

3.1.Виробничий процес з позиції безпеки праці ....................................................................... 18 

3.1.1. Характеристика робочого простору ......................................................................... 19 

3.1.2. Характеристика устаткувань та умови його експлуатації ...................................... 20 

3.1.3. Характеристика санітарно-гігієнічних факторів виробничого процесу та умов 

праці 20 

3.2. Організаційно - технічні заходи з охорони праці ........................................................... 22 

3.3. Охорона навколишнього природного середовища......................................................... 22 

4. ЕКОНОМІЧНИЙ РОЗДІЛ ....................................................................................................... 23 

4.1. Основні показники, встановлені в попередніх розділах даного проекту .................... 23 

4.2. Визначення ціни нового обладнання ............................................................................... 24 

4.3. Розрахунок вартості сировини, матеріалів, напівфабрикатів, допоміжних матеріалів на 

корпусний меблевий виріб «Робоче місце» ............................................................................... 25 

4.4. Чисельність працюючих, фонд оплати праці та зарплатомісткість продукції. ............... 27 

4.5. Розрахунок вартості електроенергії. ................................................................................... 27 

4.6. Кошторис виробничої собівартості. .................................................................................... 28 

4.7. Техніко економічні показники. ............................................................................................ 29 

Висновок ....................................................................................................................................... 30 

ЗАГАЛЬНИЙ ВИСНОВОК .......................................................................................................... 31 

СПИСОК ВИКОРИСНОЇ ЛІТЕРАТУРИ ТА ДЖЕРЕЛ ........................................................ 32 

Додатки............................................................................................................................................. 33 

 

 

  



7 

 

ВСТУП 

 

Деревообробна галузь в сучасних умовах набирає інтенсивного розвитку. 

Тобто питання актуальності виробничого процесу з виготовлення корпусних 

меблевих виробів є на нашу думку першочерговим. Вимоги замовників 

зростають і стоїть питання покращення якості, ергономіки , естетики та 

довговічності меблів.  

Найпоширенішим та найзатребуванішим видом меблевої продукції є 

корпусні меблі. Їх сфера застосування в домашніх, офісних, навчальних, 

торгівельних та інших умовах. Тобто розроблення технологічного процесу, їх 

виготовлення, має включати сучасні технології, оскільки вони забезпечують 

високу точність роботи та дозволяють втілювати складні конструкційні 

рішення в життя. 

Метою даного дипломного проєкту є розроблення ефективного 

технологічного процесу виготовлення корпусних меблів, який забезпечить 

продукцією сфери їх застосування.  

З точки зору випуску продукції, наш цех може випускати корпусний 

меблевий виріб, який личкований натуральним струганим шпоном, фасади 

якого з меблевого щита. Таким чином ми економимо на матеріалах, але 

зберігаємо натуральний природній вигляд класичних меблів з деревини, який є 

популярним серед широкого кола замовників. 
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1. ТЕХНІКО – ЕКОНОМІЧНЕ ОБГРУНТУВАННЯ ПРОЕККУВАННЯ 
 

1.1.Вхідні дані 
 

У межах даної роботи здійснюється проектування технологічного процесу 

для виготовлення робочого столу. Матеріали, які використовуємо: стружкова 

плита товщиною - 16, 18, 34мм; пиломатеріали твердолистяні - 20мм (дуб); 

фанера товщиною 3 та 10 мм; шпон струганий дубовий товщиною 0,6 та 1 мм. 

 

1.2. Характеристика підприємства 

 

Компанія ПП"РА"СІТІАРТ" спеціалізується на виготовлені торгового 

обладнання в магазини таких великих мереж, як «Сільпо», «Епіцентр», 

«Подорожник» та багато інших, брендуванням торгових точок, виготовлення 

зовнішньої реклами. На підприємстві є дільниці розкрою, механічної обробки, 

складання, опорядження, що відносяться до оброблення деревинних матеріалів. 

Оскільки підприємство є рекламною агенцією, присутні дільниці обробки інших 

матеріалів: дільниця друку на різних матеріалах і форматах, дільниця контурної 

порізки, що включає в себе фрезерування та лазерну обробку, дільниця обробки 

металу, дільниця зварювання.  

 

1.3.Опис та аналіз існуючого технологічного процесу, характеристика 

продукції, що випускається 

 

Технологічний процес виготовлення продукції включає в себе такі операції:  

· Розкрій матеріалів на форматно-розкрійному верстаті. 

· Розкрій матеріалів на фрезерному верстаті з ЧПК. 

· Формування базової та суміжної з нею поверхні , та поперечного перерізу 

на фугувально-рейсмусовому верстаті. 

·  Торцювання заготовок. 
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· Фрезерування заготовко на фрезерному верстаті. 

· Личкування пластей в пресі. 

· Личкування крайок, як на крайколичкувальній лінії так і на 

крайколичкувальному верстаті з можливістю личкування криволінійних 

крайок. 

· Формування отворів під фурнітуру на свердлильно-присаджувальному 

верстаті. 

· Складання виробу на робочому місці. 

· Нанесення опоряджувальних матеріалів на окремій дільниці. 

· Контроль якості. 

· Пакування. 

 

1.4. Обґрунтування проектування технологічного цеху 

 

Підприємство спеціалізується на виготовленні рекламної продукції, але 

основною спеціалізацією є виготовлення торгового обладнання в великі мережі 

магазинів. Меблювання торгових приміщень закриває велику нішу ринку. Але 

розширення діяльності та асортименту продукції завжди є актуальним. Таким 

чином дивлячись на ситуацію в нашій країні та скільки потрібно докласти зусиль 

після перемоги на відновлення. Держава повинна впровадити певні програми з 

відновлення цілих міст та будівель, які в свою чергу необхідно наповнити 

меблями та підлоговими покриттями. Якщо підлогові покриття ще можна 

замінити плитками та іншими не деревинними матеріалами, то меблі завжди 

будуть актуальні та попит на цей вид продукції зросте в значній мірі.  

Саме тому вже зараз доцільно планувати та в майбутньому впроваджувати 

технологічний процес з розширення діяльності підприємства, яке займається 

виключно виготовленням меблів для торгових приміщень. Оскільки можна 

зайняти нову для себе нішу ринку, а саме виготовлення корпусних меблевих 

виробів для житлових приміщень, в тому числі виготовлення продукції з 
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матеріалів, якими підприємство на даний час не займається (чорнова стружкова  

плита та струганий шпон).  

2. ТЕХНОЛОГІЧНИЙ РОЗІД 

 

2.1. Програма виготовлення продукції 

 

Програма виробництва становить 6300шт робочих столів в рік. 

Таку кількість річної продукції було обрано шляхом аналізу 

середньозваженого відсотка завантаження основного технологічного 

обладнання. Збільшення або зменшення річної програми (збільшення чи 

зменшення необхідної кількості обладнання) можливе при детальному 

економічному аналізі ситуації на ринку корпусних меблевих виробів.  

 

2.2. Технічна документація (габаритне креслення, технічний опис виробу, 

складальне креслення виробу та окремих складальних одиниць, специфікація 

до креслень) 

 

Було розроблено пакет конструкторської документації, в якому міститься : 

габаритне креслення (додаток 1.1) складальне креслення виробу та специфікація 

(додаток 1.2) складальні креслення окремих складальних одиниць та 

специфікації до них (додаток 1.3) технологічний опис виробу (додаток 1.4). 

 

2.3. Розрахунки витрат матеріалів, сировини та інших комплектуючих на 

виріб та річну програму випуску продукції 

 

2.3.1. Розрахунок витрат деревинних матеріалів 

 

Розрахунок виконано за методикою , що описується в [1], витрати 

деревинних матеріалів наведені в таблиці 1 (додаток 2). 
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2.3.2. Баланс деревинних матеріалів і відходів на 1000 виробів 

 

Баланс деревинних матеріалів та відходів було виконано за [1], та наведено 

результати розрахунків в таблиці 2 (додаток 2). 

 

2.3.3. Розрахунок площі поверхонь на які наносять клей 

 

Розраховані площі поверхонь на які наноситься клей за методикою [1], 

результати виконаних робіт наведені в таблиці 3 (додаток 2). 

 

2.3.4. Розрахунок витрат клеєвих матеріалів 

 

Витрати клеєвих матеріалів були розраховані по методиці [1], результати 

проведених розрахунків наведено в таблиці 4 (додаток 2). 

 

2.3.5. Розрахунок площ, які підлягають шліфуванню 

 

Площі що підлягають шліфуванню були розраховані за методикою [1], 

результати розрахунків наведено в таблиці 5 (додаток 2). 

 

2.3.6. Розрахунок витрат шліфувальної шкурки на виріб 

 

Витрату матеріалу для шліфування виробу розраховано за методикою [1], 

та наведено в таблиці 6 (додаток 2). 

 

2.3.7. Розрахунок витрат фурнітури та інших купованих деталей виробу 

 

Витрати фурнітури та деталей, які купуються розраховано за методикою 

[1], та наведено в таблиці 7 (додаток 2).  
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2.3.8. Розрахунок витрат металевих кріпильних засобів 

 

Витрата металевих (стандартних) кріпильних засобів проведено за 

методикою [1], та наведено в таблиці 8 (додаток 2). 

 

2.3.9. Зведена відомість витрат матеріалів і сировини на виріб та програму 

виготовлення в рік 

 

Норми витрати на виріб та річну програму розраховано за методикою [1], 

розрахунки подано в таблицю 9 (додаток 2). 

 

2.4. Проектування технологічного процесу 

 

2.4.1. Карти технологічного процесу 

 

Розроблено карти технологічного процесу на такі складальні одиниці, як 

стінка бокова нижнього ряду виробу (00.02.00) та стінка бокова верхнього ряду 

виробу (00.11.00 ), а також полиця (00.16.00), які розміщені в (додаток 3.1-3.3)  

 

2.4.2. Опис технологічного процесу 

 

На вхідний склад цеху за допомогою електронавантажувачів завозиться  

такий перелік матеріалів: СП 16; 18; 34мм; фанера 3 та 10мм; шпон струганий 

0,6мм; п/м твердолистяні 6 м (необрізна дошки). 

Вся стружкова плита та фанера з вхідного складу потрапляє на розкрій, який 

здійснюється на двох форматно-розкрійних верстатах (FELDER K 500 S) (2), 

заготовки плитного матеріалу потрапляють за допомогою візка на калібрування, 
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яке здійснюється на калібрувально-шліфувальному верстаті (FORMAT 4 finish 

1353 modular) (8), наступні операції, які відбуваються з плитним матеріалом це 

очищення від пилу та нанесення клею на щітковому верстаті (KR TA Airjet) (14) 

та клеєнаносному вальцевому верстаті (B. RE. MA IN 1400) (15) відповідно. 

З струганим шпоном паралельно відбуваються такі операції: розмітка на 

робочому місці (3), поздовжній розкрій на гільйотинних ножицях для 

поздовжнього розкрою (Kuper ZFS) (4), поперечний розкрій на гільйотинних 

ножицях для поперечного розкрою (Kuper QFS) (5), підбір ділянок за кількістю 

та текстурою на робочому місці (11), ребросклеювання на ребросклеювальному 

верстаті (Kuper FLI) (12), ребросклеєні ділянки шпону потрапляють на 

приймальний стіл (13) де відбувається закріплення торців личківки. 

Таким чином два вище описаних потоки перетинаються на робочому місці 

(16) де і формується пакет з плитного матеріалу та струганого шпону. Після чого 

пакет відправляють на технологічну витримку перед склеюванням (17), яка 

триває 10 хвилин. Далі пакет пресують на двох пресах (Format 4 HVP Typ 3) (18), 

і здійснюють технологічну витримку після склеювання (21), що в свою чергу 

триває 2 години. Далі в технологічному процесі відбувається форматна обрізка 

на форматно-розкрійному верстаті (FELDER K 500 S) (23). На 

крайколичкувальній лінії (Format 4 Tempora F400 45.03L) (24), відповідно 

здійснюється личкування крайок. Після операція формування отворів під 

фурнітуру, що виконується на двох обробних центрах з ЧПК (Format4 profit 

H200R) (25), шліфування крайок на трьох  крайкошліфувальних верстатах 

(FELDER FS 900 KF) (27), шліфування пластей на калібрувально-шліфувальному 

верстаті (FORMAT 4 finish 1353 modular) (8). В свою чергу фанера після розкрою 

потрапляє на личкування крайок до позиції (24), на шліфування крайок та 

пластей до позиції (27) та (8) відповідно. 

Технологічний процес виготовлення фасадних поверхонь починаємо із 

чорнового торцювання  пиломатеріалів на торцювальному верстаті (СТ-АСТРА-

1) (6). Далі на багатопилковому верстаті (WEINIG UNIRIP 310) (7) здійснюють 

поздовжній розкрій на рейки. Створюють базову та суміжну з нею поверхню на 
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фугувальному верстаті (FELDER A 951 L) (9), формують поперечний переріз на 

рейсмусовому верстаті (FORMAT 4 63) (10). На рейку, яка пройшла попередні 

дві операції наносять клей на робочому місці (19), після чого відбувається 

склеювання меблевого щита у прес-ваймі (LP 2412 BERNARDO) (20), 

технологічна витримка після склеювання (22), на 24 години. Далі щит 

калібрують на калібрувально-шліфувальному верстаті (FORMAT 4 finish 1353 

modular) (8). Після чого здійснюють розкрій на форматно-розкрійному верстаті 

(FELDER K 500 S) (2), далі заготовки фрезеруються спочатку по периметру, а 

потім на певних крайках формують профіль ручки фасаду, операції здійснюють 

на фрезерному верстаті (FELDER F 900 Z) (26). Далі операція формування 

отворів під фурнітуру, яку здійснюю на двох обробних центрах з ЧПК (Format4 

profit H200R) (25). Шліфування крайок та пластей на вище згаданих верстатах: 

крайкошліфувальному верстаті (FELDER FS 900 KF) (27) та калібрувально-

шліфувальному верстаті (FORMAT 4 finish 1353 modular) (8) відповідно. 

Після чого складальні одиниці з масиву та плитного матеріалу 

транспортують до робочого місця (28) де відбувається внутрішній контроль 

якості, а потім на склад готової продукції (29). Транспортні операції, тобто 

перевезення матеріалу (заготовок), від верстата до верстату та безпосередньо в 

цех здійснюються електронавантажувачем (Goodsense FB-25) та гідравлечними 

візками (Goodsense FBTA15J). 
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2.4.3. Розрахунок продуктивності основного технологічного обладнання 

 

Розрахунок продуктивності обраного технологічного обладнання. 

Проведено за методикою [1] та зведено в таблиці 10-26 (додатки 4.1-4.17) 

 

2.4.4. Розрахунок норм часу, кількості обладнання та його завантаження 

 

Розрахунок норм часу для обробки одного комплекту заготовок та деталей 

на виріб, необхідної кількості обладнання. Проведено за методикою [1] та 

наведено в таблиці 27 (додаток 4.18) 

  

2.4.5. Аналіз завантаження обладнання 

 

В результаті аналізу продуктивності обладнання нами була підібрана 

оптимальна річна програма випуску 6300шт. робочих столів в рік. На основі 

середньозважений відсоток завантаження обладнання, яких складає 59,4%. Далі 

аналізували відсоток завантаженості обладнання і змінювали при цьому річну 

програму випуску. Результати цього аналізу показили, що зменшення програми 

не дозволяє скоротити кількість одиниць обладнання. Таким чином це не 

ефективно. Збільшуючи річну програму виробництва, виникає необхідність 

додавати декілька одиниць технологічного обладнання. Купівля обладнання 

призводить до суттєвого збільшення площі технологічного цеху, та наймання 

додаткових робітників, але до суттєвого збільшення випуску продукції це не 

призводить. Результати даного аналізу, які виконані за методикою [1], наведені 

в таблиці 28 (додаток 4.19) 

 

2.4.6. Зведена відомість виробничого обладнання 

 

Зведена відомість показує кількість верстатів та їхні габаритні розміри в 

таблиці 29 (додатку 4.20) 



16 

 

2.5. Визначення виробничої площі цеху та його розмірів 

 

2.5.1. Розрахунок площі вхідного складу 

 

Розрахунки необхідної площі проведенні згідно з [1, 16], результати в 

таблицях 30 (додатку 5.1) 

 

2.5.2. Розрахунок площ для місць технологічної витримки до та після 

пресування, вихідного складу 

 

Розрахунки, які проведені на базі рекомендацій з [16], наведені в таблиці 31, 

32, 33 (додатку 5.2) 

 

2.5.3. Розрахунок площі під робочу зону обладнання 

 

Розрахунки проводимо згідно методичних рекомендацій [16], таким чином 

результати розрахунків наведені в таблиці 34 (додатку 5.3) 

 

2.5.4. Розрахунок виробничої площі цеху 

 

Розрахунок проведено згідно методичних рекомендацій [16], та результати 

наведено в таблиці 35 (додатку 5.4) 

 

2.6. Розрахунок транспортного обладнання 

 

Розрахунок виконаний згідно методичних рекомендацій [17], результати в 

таблицях 36, 37 (додатку 6) 
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2.7. Розрахунок необхідної кількості електроенергії 

 

2.7.1. Розрахунок силової електроенергії 

 

Розрахунки проводились згідно методичних рекомендацій [17], та наведені 

в таблиці 38 (додатку 7.1) 

 

2.7.2. Розрахунок електроенергії на освітлення 

 

Розраховується за методичними вказівками [17], результати наведені в 

таблиці 39 (додатку 7.2) 

 

2.8. Розрахунок необхідної кількості стисненого повітря 

 

Розрахунки проводились за методичними рекомендаціями [17], та наведені 

в таблиці 40 (додатку 8) 

 

2.9. Розрахунок кількості працівників на підприємстві 

 

Таким чином згідно методичних рекомендацій [1] було розраховано 

кількість працівників, яка наведена в таблиці 41 (додаток 9) 

 

2.10. Розроблення плану розташування в цеху обладнання, транспорту 

 

Планування відбувалося згідно методичних рекомендацій [1], результат 

наведений в (додатку 10) 
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3. ОХОРОНА ПРАЦІ 

 

Охорона праці є невід’ємною частиною будь-якої професійної діяльності, 

адже вона спрямована на збереження життя та здоров’я працівників під час 

виконання ними службових обов’язків. Стан розвитку системи охорони праці в 

сучасних умовах є показником безпеки умов праці, також рівня культури 

виробництва, ефективності діяльності та конкурентної спроможності 

підприємства. 

В даному розділі розглядаються такі ключові питання зокрема: методи 

аналізів та оцінки ризиків, правове регулювання, організаційні заходи, а також 

поліпшення умов безпеки на робочому місці. Також окремо розглядається 

вивчення чинного законодавства у сфері охорони праці, міжнародних стандартів 

з забезпечення безпечних умов праці.  

За мету даного розділу приймаю аналіз наявних проблем у сфері охорони 

праці на певному підприємстві чи галузі, а також формування рекомендацій 

щодо їх усунення. Запропоновані висновки та рішення спрямовані на 

поліпшення умов праці, зниження рівня виробничого травматизму та 

професійних захворювань, що у свою чергу, сприятиме зростанню 

продуктивності та покращення якості життя працівників. 

Отже, розділ «Охорона праці» є невід’ємною складовою бакалаврської 

роботи, що підкреслює вагомому необхідність системного підходу до 

забезпечення здоров’я та безпечної роботи на підприємстві. 

 

3.1.Виробничий процес з позиції безпеки праці 

Щоб процес виготовлення виробів відбувався безпечно, необхідно 

дотримуватись встановлених вимог і правил. Таким чином вони поділяються на 

розділи: ергономічні вимоги – забезпечення комфорту і зручності працівників 

під час виконання службових завдань. Вимоги безпеки – запобігання травм та 

аварійних ситуацій. Гігієнічні та санітарно-технічні захоти – сприяють 
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забезпеченню здоров’я, зменшення шкідливих факторів на працівників 

безпосередньо на виробництві. 

 

3.1.1. Характеристика робочого простору 

Організація робочого простору сприяє не тільки зручності та ефективності 

роботи, але і дозволяю виконувати ту чи іншу роботу набагато швидше, також 

правильна організація робить виробничу діяльність безпечнішою та зменшує 

ризик травмування працівників.  

У проекті цеху з виготовлення корпусних меблевих виробів, розміри якого 

складають 84 метри по довжині та 18 метрів по ширині є дотримані всі основні 

вимоги та принципи з проектування нових виробних будівель та плану 

розташування обладнання в них. Нормативи щодо ширини проходів, проїздів, 

відстаней між підстопними місцями, між верстатами і робочими місцями 

передбачено з урахування максимальних габаритних розмірів заготовки чи 

деталі, яку обробляють на певному обладнанні. Мінімальна відстань між будь-

яким обладнанням і стінами в цеху становить 0,7 метра. В цеху передбачені місця 

вхідного, вихідного складу та місця технологічної витримки, що дозволяю 

правильно організувати простір та уникнути великого загромадження матеріалу 

біль самих верстатів. Транспортні операції здійснюються 

електронавантажувачем та гідравлічним візком, таким чином ми уникаємо 

проблему загазованості повітря, яка би виникла при автонавантажувачі та 

відповідно двигуні внутрішнього згоряння. Робота цеху приводить до утворення 

від верстатів стружки, тирси, деревинного пилу. Таким чином цех обладнано 

аспіраційними системами та витяжками установками. Має значення контроль 

концентрації небезпечних речовин, що в свою чергу має відповідати межам  

допустимих норм. Аспірація та вентиляція відіграє важливу роль в здоров’ї 

робітників та в питанні пожежної безпеки.  

За ступенем пожежної небезпеки цех відноситься до категорії Б через 

наявність деревного пилу. За розрядом зорових робіт цех відносять до IVа. 

Категорія важкості робіт IIб. 
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3.1.2. Характеристика устаткувань та умови його експлуатації 

Для забезпечення безпечних умов праці під час експлуатації 

деревообробного обладнання особливу увагу приділяють вибору сучасних 

верстатів, які мають відповідні конструкційні рішення. Таким чином завдяки 

наявності захисних кожухів та відсутності відкритих частин на робочих вузлах 

таких верстатів: багатопилковаму, калібрувально-шліфувальному, 

ребросклеювальному, щітковому, крайколичкувальній лінії, обробному центрі з 

ЧПК, крайкошліфувальному верстатах, знижується ризик травм. 

Важливим аспектом є рівень вібрацій та шуму від обладнання, щоб знизити 

ці показники сучасні технології пропонують високу точність обробки 

комплектуючих до обладнання, це також впливає на довговічність техніки та 

комфорт при роботі. Не менш важливим фактором є підбір різального 

інструменту. Наприклад круглі пилки для багатопилкового верстату, якщо пилки 

не будуть правильно підібрані з урахуванням породи, яка буде оброблятися на 

верстаті та підбору оптимального кута різання, обладнання не буде ефективне та 

буде створювати шум та вібрації.  

Таким чином сучасне обладнання та технології, які застосовуються в 

конструкціях дозволяють підвищити безпеку виробничого процесу та 

безпосередньо продуктивність. 

 

3.1.3. Характеристика санітарно-гігієнічних факторів виробничого 

процесу та умов праці 

На превеликий жаль на сьогодні жодне виробництво не обходиться без 

негативного впливу на довкілля та здоров’я людини. Усвідомивши ризики цієї  

проблеми, суспільство почало приділяти увагу дотриманню санітарно-

гігієнічних норм. До факторів, що впливають та працездатність відносять: рівень 

загазованості повітря, запиленість, шум, температура , вологість повітря , якість 

освітлення робочого простору. 
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Навколо нас доволі велика частина предметів покрита захисно-

декоративним покриттям, вони безпосередньо покращують зовнішній вигляд та 

продовжують термін експлуатації. Загазованість утворюється в процесі 

виготовлення даних покриттів. Деревообробна галузь, а саме в нашому випадку 

виготовлення корпусних меблевих виробів, має дільницю опорядження де і 

відбувається процес нанесення ЛФМ. Таким чином щоб запобігти фактору 

загазованості вірніше зменшити його рівень, необхідно обладнати дільницю 

системами вентиляції та фільтрування, вини здатні суттєво знизити 

концентрацію шкідливих парів у виробничому приміщенні. Важливо не забувати 

про вибір матеріалів, якими відбувається опорядження. Оскільки на ринку зараз 

багато виробників пропонують склад ЛФМ який на основі менш токсичних 

матеріалів, не дивлячись, що вони мають вищу вартість - це інвестиція у безпеку 

праці. 

Фактор запиленості виникає у наслідок роботи на всіх етапах з обробки 

деревини чи деревинних матеріалів. Проблему вирішують вентиляційні  

системи, але тільки частково. Тож респіратор є обов’язковим, а особливо на 

дільниці шліфування де пилу є найбільше. 

Фактор шуму, так як вказано вище для його зменшення варто 

використовувати сучасне обладнання, яке є менш шумним. Додатково можна 

провести акустичну обробку приміщень, шумопоглинаючими матеріалами. 

Також індивідуальними заходами захисту слуху є шумозахисні навушники або 

біруші, але вони менш ефективні на довгостроковий термін використання. 

Фактор температури в приміщенні його підтримують за допомогою 

опалення, вентиляційних систем та кондиціонерів. Якщо у виробничих умовах 

виконується важка праця, то зі складність виконання показник температури стає 

нижчим. 

Фактор вологості повітря, підтримується системами кондиціонування, 

зволоження та осушення, вони створюють мікрокліматичні умови для зберігання 

матеріалу і стабілізації його за нормативними вимогами.  
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Фактор освітлення приміщення в цеху виготовлення корпусних меблевих 

виробів, передбачено природне та штучне освітлення. Таким чином де висока 

складність зорових робіт наприклад на розмітці шпону, підборі ділянок шпону 

за кількість та текстурою, ВТК … цех обладнаний додатковим освітленням. 

 

3.2. Організаційно - технічні заходи з охорони праці 

Небезпечні фактори у виробничому процесі та їхні джерела утворенні 

розглянемо у відповідній таблиці 42 (додаток 11) 

Згідно відповідних норм та вимог спираючись на площу цеху необхідно 

встановити переносні порошкові вогнегасники з закачаними в них вогнегасними 

речовинами в кількості 11 штук по 9 кілограм наповнення кожний. 

 

3.3. Охорона навколишнього природного середовища 

Для того щоб сприяти збереженню довкілля необхідно максимально 

зменшити викиди шкідливих речовин у повітря. Виготовлення готової продукції 

включає в своєму технологічний процес, такий аспект як утилізацію відходів чи 

то збір відходів і продаж її як сировини для виготовлення плитних матеріалів 

гранул тощо. Деревообробний підрозділ використовує в більшості випадків для 

опалення відходи, які утворюються в процесі виготовлення продукції. У нашому 

випадку поводження з відходами відбувається таким чином, відходи від 

стружкової плити , фанери, шпону який є з клеєм утилізуються та продаються. 

Відходи які не контактували з клеями тобто пиломатеріали та шпон на операції 

розкрою, використовують як паливну енергію які спалюють у твердопаливних 

котлах. Доцільним є також використання котлів з більш повним згоранням і 

фільтрацією для зменшення викидів токсичних речовин. Також застосовувати 

системи, які дозволяють краще використовувати енергію спалювання.  
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4. ЕКОНОМІЧНИЙ РОЗДІЛ 

4.1. Основні показники, встановлені в попередніх розділах даного проекту 
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4.2. Визначення ціни нового обладнання 
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4.3. Розрахунок вартості сировини, матеріалів, напівфабрикатів, допоміжних матеріалів на корпусний меблевий виріб 

«Робоче місце» 
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4.4. Чисельність працюючих, фонд оплати праці та зарплатомісткість продукції. 

 

4.5. Розрахунок вартості електроенергії. 
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4.6. Кошторис виробничої собівартості. 

 

А проект  = (Вартість нової будівлі * 0,0776) + (Загальні витрати на 

придбання нового обладнання * 0,2085) 

А проект  = (1512*2500* 0,0776) + (24875000* 0,2085) = 5479766 

В загальновиробничі  = (Фонд оплати праці допоміжних робітників, керівників і 

спеціалістів + Річна сума амортизаційних відрахувань + Вартість 

енергетичного забезпечення технологічного процесу)/0,77 

В загальновиробничі  = (18110400+5479766+1230216)/0,77 = 32234262  
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4.7. Техніко економічні показники. 
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Висновок 

 

Проведені вище розрахунки показали, що реалізація такого проєту, який 

передбачає виготовлення корпусних меблевих виробів (стіл робочий), річний 

прибуток складе 48883,893тис. грн. Отже, враховуючи це, можна рекомендувати 

даний проєкт до реалізації.  
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ЗАГАЛЬНИЙ ВИСНОВОК 

 

Завданням бакалаврської роботи було розробити технологічний процес 

виготовлення корпусних меблевих виробів на приватному підприємстві 

"РА"СІТІАРТ".  

Для цього було розроблено всю конструкторську документацію. 

Розраховано норми витрат деревних матеріалів, та інших купованих деталей. 

Складені карти технологічного процесу на певні складальні одиниці виробу. 

Вибране технологічне обладнання, обчислена його продуктивність та кількість. 

Обрана оптимальна програма виготовлення виробу - робочого столу, що 

становить 6300шт в рік. Розрахована виробнича площа цеху, кількість та 

продуктивність внутрішньоцехового транспорту, витрати електроенергії та 

потреби стисненого повітря, кількість персоналу. Розроблено план розташування 

обладнання. 

У розділі охорони праці, розглянуті такі питання, як безпека праці в 

розробленому цеху, вплив цеху на навколишнє середовище та як цей пункт 

можна зменшити. Також за відповідними нормами обрана кількість порошкових 

вогнегасників (11шт . по 9 кілограм заповнення). 

У розділі економіки розглянуто аспекти, що підтверджують доцільність і 

прибутковість від реалізації проекту з виготовлення меблевих виробів. Таким 

чином, проєкт може принести щорічний дохід у вигляді 48883,893тис. грн. 
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Примітка 

       

    Документація   

       

А4   БР.2025.00.00.00.ГК Габаритне креслення   

А1   БР.2025.00.00.00.СК Складальне креслення   

А4   БР.2025.00.00.00.ТО Технічний опис   

       

    Складальні одиниці   

       

  1 БР.2025.01.00.00.СК Шухляда 4  

  2 БР.2025.02.00.00.СК Шухляда 2  

  3 БР.2025.00.01.00.СК Дно 2  

  4 БР.2025.00.02.00.СК Стінка бокова  2  

  5 БР.2025.00.03.00.СК Стінка бокова 2  

  6 БР.2025.00.04.00.СК Царга 1  

  7 БР.2025.00.05.00.СК Дно вкладне  2  

  8 БР.2025.00.06.00.СК Дно мале  2  

  9 БР.2025.00.07.00.СК Дно накладне  1  

  10 БР.2025.00.08.00.СК Перегородка велика  1  

  11 БР.2025.00.09.00.СК Перегородка велика  1  

  12 БР.2025.00.10.00.СК Перегородка мала 2  

  13 БР.2025.00.11.00.СК Стінка бакова 2  

  14 БР.2025.00.12.00.СК Стінка бакова 1  

  15 БР.2025.00.13.00.СК Стінка бакова 1  
  16 БР.2025.00.14.00.СК Стінка бакова 2  

  17 БР.2025.00.15.00.СК Полиця  2  

  18 БР.2025.00.16.00.СК Полиця 2  

  19 БР.2025.00.17.00.СК Полиця 2  

  20 БР.2025.00.18.00.СК Полиця 3  

  21 БР.2025.00.19.00.СК Полиця 1  

  22 БР.2025.00.20.00.СК Кришка велика 2  

  23 БР.2025.00.21.00.СК Кришка мала  1  

  24 БР.2025.00.22.00.СК Кришка столу  1  

  25 БР.2025.00.23.00.СК Двері 4  

  26 БР.2025.00.24.00.СК Перегородка вставна 32  

       

     

БР.2025.00.00.00.СП      

Зм. Арк № докум Підпис Дата 

Розробив Кулаков   

Робоче місце  

Літера Аркуш Аркушів 

Перевірив Ільків       1 4 

    
НЛТУ України 
ст. гр. ДТ-41 

Н.контр.    

Затв.     
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    Деталі   

       

  27 БР.2025.00.00.01.РК Стінка задня «Г» подібна     

    Фанера - 3    

    ДСТУ EN 636:2014   

    1168×832 2  

  28 БР.2025.00.00.02.РК Стінка задня      

    Фанера - 3    

    ДСТУ EN 636:2014   

    796×546 2  

  29 БР.2025.00.00.03.РК Стінка задня      

    Фанера - 3    

    ДСТУ EN 636:2014   

    550×432 1  

       

    Стандартні вироби    

       

  30  Шуруп 3,5×20   

    ДСТУ ГОСТ 1145:2008 94  

  31  Шуруп 4×15   

    ДСТУ ГОСТ 1145:2008 8  

  32  Шуруп 4×13   

    ДСТУ ГОСТ 1144:2008 24  

  33  Гвинт М6×30   

    DIN 965 12  

       

    Інші вироби    

       

  34  Шухляда   

    Matrix  Box P50   

    Каталог Häfele   

    Арт. 551.74.328  4 комплект 

  35  Шухляда   

    Matrix Box P50   

    Каталог Häfele   

    Арт. 551.30.328 2 комплект 

       

       

       

Зм. Арк № докум Підпис Дата 

БР.2025.00.00.00.СП 
Аркуш 
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  36  Кріплення накладки   

    Каталог Häfele   

    Арт. 553.59.991 12  

  37  Єврогвинт 6×16   

    Каталог Häfele   

    Арт. 012.20.743 60  

  38  Корпус Rafix 20   

    Каталог Häfele   

    Арт. 263.11.705 140  

  39  Болт Rafix S20   

    Каталог Häfele   

    Арт. 263.20.856 120  

  40  Втулка різьбова - М4   

    Каталог Häfele   

    Арт. 267.00.912 10  

  41  Болт S20 - M4   

    Каталог Häfele   

    Арт. 263.21.817 20  

  42  Єврогвинт Confirmat 7×70   

    Каталог Häfele   

    Арт. 264.43.291 4  

  43  Завіса    

    Metalla 510 A/SM 110°   
    Каталог Häfele   

    Арт. 329.15.705 8  

  44  Монтажна пластина    

    Metalla 510 SM   

    Каталог Häfele   

    Арт. 329.67.046 8  

  45  Заглушка    

    Каталог Häfele   

    Арт. 329.32.509 8  

  46  Заглушка чашки завіси    

    Каталог Häfele   

    Арт. 329.32.539 8  

  47  Шуруп 4,5×25   

    Каталог Häfele   

    Арт. 015.31.933 16  
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  48  Шуруп 4,5×17   

    Каталог Häfele   

    Арт. 015.31.915 16  

  49  Стяжка міжсекційна - М6   

    Каталог Häfele   

    Арт. 267.05.703 8  

  50  Шкант    

    Каталог Häfele   

    Арт. 267.82.235 140  

  51  Дверний демпфер   

    Каталог Häfele   

    Арт. 356.37.002 4  

  52  Меблева муфта    

    Каталог Häfele   

    Арт. 030.10.564 12  

  53  Меблева ніжка 55×55×30   

    Каталог Fenster   

    Арт. 40408750 12  
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Позначення Найменування 

К
-т

ь
 

Примітка 

       

    Документація   

       

    Деталі    

       

А4  1 БР.2025.00.02.01.РК Основа    

    СП-18   

    ДСТУ EN 312:2018   

    744×895 2  

  2 БР.2025.00.02.02.РК Личківка пласті    

    Шпон струганий - 0,6   

    ГОСТ 2977-82   

    744×895 4  

  3 БР.2025.00.02.03.РК Личківка крайки поздовж.   

    Шпон струганий - 1   

    ГОСТ 2977-82   

    746×19 4  

  4 БР.2025.00.02.04.РК Личківка крайки поперечна   

    Шпон струганий - 1   

    ГОСТ 2977-82   

    895×19 4  

       

       

       
       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

     

БР.2025.00.02.00.СП      

Зм. Арк № докум Підпис Дата 

Розробив Кулаков   

Стінка бокова  

Літера Аркуш Аркушів 

Перевірив Ільків       1 1 

    
НЛТУ України 
ст. гр. ДТ-41 

Н.контр.    

Затв.     
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Позначення Найменування 

К
-т

ь
 

Примітка 

       

    Документація   

       

    Деталі    

       

А4  1 БР.2025.00.11.01.РК Основа    

    СП-18   

    ДСТУ EN 312:2018   

    1152×345 2  

  2 БР.2025.00.11.02.РК Личківка пласті    

    Шпон струганий - 0,6   

    ГОСТ 2977-82   

    1152×345 4  

  3 БР.2025.00.11.03.РК Личківка крайки поздовж.   

    Шпон струганий - 1   

    ГОСТ 2977-82   

    1154×19 4  

  4 БР.2025.00.11.04.РК Личківка крайки поперечна   

    Шпон струганий - 1   

    ГОСТ 2977-82   

    345×19 4  

       

       

       
       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

     

БР.2025.00.11.00.СП      

Зм. Арк № докум Підпис Дата 

Розробив Кулаков   

Стінка бокова  

Літера Аркуш Аркушів 

Перевірив Ільків       1 1 

    
НЛТУ України 
ст. гр. ДТ-41 

Н.контр.    

Затв.     
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Позначення Найменування 

К
-т

ь
 

Примітка 

       

    Документація   

       

    Деталі    

       

А4  1 БР.2025.00.16.01.РК Основа    

    СП-18   

    ДСТУ EN 312:2018   

    345×514 2  

  2 БР.2025.00.16.02.РК Личківка пласті    

    Шпон струганий - 0,6   

    ГОСТ 2977-82   

    345×514 4  

  3 БР.2025.00.16.03.РК Личківка крайки поперечна   

    Шпон струганий - 1   

    ГОСТ 2977-82   

    514×19 4  

       

       

       

       

       

       

       
       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

     

БР.2025.00.16.00.СП      

Зм. Арк № докум Підпис Дата 

Розробив Кулаков   

Полиця 

Літера Аркуш Аркушів 

Перевірив Ільків       1 1 

    
НЛТУ України 
ст. гр. ДТ-41 

Н.контр.    

Затв.     

 

  



 

 

Додаток 1.4 

 

Технічний опис виробу 

Призначення виробу 

Стіл робочий, призначений для організації зручного та естетичного 

робочого простору в домашніх умовах. Використання виробу забезпечує 

структуровану та комфортну роботу з документами, комп’ютером, 

програмним забезпеченням, телефонними зв’язками, сканером, принтером 

та канцелярським приладдям.  

Робочий стіл представляє собою нижній та верхній ряд. Нижній ряд 

складається з стільниці та двох великих корпусів з шухлядами, з ліва один 

корпус та з права один корпус, в кожному корпусі встановлені дві менші та 

одна більша шухляди, де можна розмістити все канцелярське приладдя та 

інші речі, які не потребують постійного використання, але мають бути у 

швидкому доступі в разі необхідності. Верхній ряд має три корпуси, два 

крайні «г» подібної форми з двома вкладними фасадами, що формують 

закриту нішу з полицею для зберігання, а також полиці відкритого типу. 

Середній корпус також з полицею та з’єднує два крайні корпуси, що формує 

візуальний моноліт та симетрію верхнього ряду. Всі ніші виробу призначені 

для зберігання документів книг та різних декоративних елементів за 

бажанням власника.  

Матеріали 

Складальні одиниці корпусів та шухляд виготовлені з стружкової плити, 

товщиною 18мм та 16мм, що відповідають вимогам стандарту ДСТУ EN 

312:2018. Всі складальні одиниці личковані струганим шпоном дуба по пласті 

товщиною 0,6 мм , по крайці товщиною 1 мм (ГОСТ 2977-82). Накладки 

шухляд та двері виготовлені з дубового меблевого щита товщиною 20 мм 

(з цільними рейками у всю довжину, розміщеними вертикально) із 

пиломатеріалів листяних порід, що відповідають стандарту ДСТУ EN 1313-

2:2018. Задня стінка виготовлена із фанери 3 мм , що відповідає стандарту 

ДСТУ EN 636:2014.  

Габаритні розміри 

Габаритні розміри, які проставлені на габаритному креслені  

Висота – 2002 мм  

Ширина – 2108 мм 

Глибина – 900 мм 

 

     
БР. 2025.00.00.00.ТО      

Зм. Арк № докум Підпис Дата 

Розробив Кулаков   

Стіл робочий   

Літера Аркуш Аркушів 

Перевірив Ільків       1 2 

    
НЛТУ України 
ст. гр. ДТ-41 

Н.контр.    

Затв.     

  



 

 

 
Конструкційні рішення 

Складальні одиниці корпусів нижнього ряду з’єднані за допомогою стяжки 

Rafix 20 (арт. 263.11.705), стяжного гвинта Rafix S20 (арт. 263.20.856) , 

шкантів (арт. 267.82.235) , які посаджені на клей ПВАД за вимогами стандарту 

ДСТУ EN 923:2019. Набори шухлядних систем  Matrix Box P50 меншого розміру 

(арт. 551.74.328) та більшого (арт. 551.30.328). встановлюються в корпуси 

нижнього ряду за допомогою єврогвинтів 5×16 (арт. 551.74.328), В цих 

системах застосовуються складальні одиниці, такі як заданні стінка та дно 

шухляд з стружкової плити товщиною 16 мм , які кріпляться шурупами 4×13 

заду шухляд. Фасад з твердолистяного меблевого щита кріпиться за 

допомого переднього кріплення (арт. 553.59.991), саме кріплення в свою чергу 

кріпиться на єврогвинт 5×16 (арт. 551.74.328). Нижній ряд встановлено на 

ніжках (арт. 40408750), які в свою чергу кріпляться гвинтами М6 (DIN 965) 

через меблеві муфти (арт. 030.10.564) до корпів ряду.  

Складальні одиниці корпусів верхнього ряд аналогічним чином як і нижній 

кріпляться між собою на стяжки Rafix. Відмінність в тому, що «Г» подібні 

корпуси мають вертикальні перегородки на всю висоту корпусів, до яких 

кріпляться фіксовані полиці, через наскрізні втулки з метричною різьбою (арт. 

267.00.912) та болти S20 - M4 відповідні до них (арт. 263.21.817). Це дозволило 

зробити спрощення конструкції та досягти симетричності кріплення полиць 

з двох боків, з відповідного боку полиці кріпляться на стандартну стяжку Rafix. 

Також в корпусі який згаданий вище є момент кріплення малого дна (8) до 

внутрішньої бокової стінки, яке здійснене за допомогою стяжки Confirmat 7×70 

(арт. 264.43.291) та дозволило зберегти естетичний вигляд оскільки цей 

елемент є видимим зі всіх сторін. В «Г» подібному корпусі є відділ з вкладними 

фасадами з твердолистяного меблевого щита, ці фасади кріпляться на 

вкладну завіса Metalla 510 A/SM 110° (арт. 329.15.705). Мала перегородка (12), 

яка знаходиться  в «Г» подібному корпусі кріпиться тільки на шканти. Середній 

корпус верхнього ряду виробу зібраний аналогічно, як низ виробу, тільки 

посередині встановлено фіксовану полицю на стяжки Rafix. Всі три корпуси 

верхнього ряду між собою кріпляться на міжсекційну стяжку М6 (арт. 

267.05.703) 

Задня стінка всіх корпусів є накладна та кріпиться на шуруп 3,5×20 що 

відповідає вимогам стандарту ДСТУ ГОСТ 1145:2008.  

Вся фурнітура, яка використана у виробі є виробника Häfele. 

 
 
 
 
 

Зм. Арк № докум Підпис Дата 

БР. 2025.00.00.00.ТО 
Аркуш 

    

    2 

 

  



 

 

Додаток 2 

Таблиця 1. Розрахунок норм витрат деревини та деревинних матеріалів 

 
 

  



 

 

Таблиця 1 (продовження) 

 
  



 

 

Таблиця 1 (продовження) 

 
  



 

 

Таблиця 1 (продовження) 

 
  



 

 

Таблиця 1 (продовження) 

 
 

  



 

 

Таблиця 2. Баланс деревинних матеріалів і відходів на 1000 виробів 

 
  



 

 

Таблиця 3. Розрахунок площі поверхонь на які наносять клей 

  



 

 

Таблиця 3 (продовження) 

 
  



 

 

Таблиця 3 (продовження) 

 
  



 

 

Таблиця 3 (продовження) 

 
  



 

 

Таблиця 4. Розрахунок норм витрат клеєвих матеріалів на виріб 

 
  



 

 

Таблиця 5. Розрахунок площ, які підлягають шліфуванню 

  



 

 

Таблиця 5 (продовження) 

  



 

 

Таблиця 5 (продовження) 

 

  



 

 

Таблиця 5 (продовження) 

 

  



 

 

Таблиця 6. Розрахунок норм витрат шліфувальної шкурки на робоче місце 

 

  



 

 

Таблиця 7. Розрахунок норм витрат фурнітури і інших купованих деталей 

  



 

 

Таблиця 8. Розрахунок норм витрат металевих кріпильних засобів 

 

  



 

 

Таблиця 9. Зведена відомість норм витрат сировини і матеріалів на виріб і програму 

  



 

 

 

Таблиця 9 (продовження) 

 

  



 

 

Додаток 3.1 

 

Карти технологічного процесу  

  



 

 

 

  



 

 

 

  



 

 

Додаток 3.2 

  



 

 

 



 

 

 

 

  



 

 

Додаток 3.3 

 

  



 

 

 

  



 

 

 

  



 

 

Додаток 4.1 

Розрахунок продуктивності форматно-розкрійного верстату- FELDER K 500 S 

 

 

 

Технічні характеристики  

Довжина різання, мм 2500–3200 

Ширина різання, мм 800–1250 

Висота зрізу, мм до 104 

Діаметр пильного диска, мм 315 

Панорамування пильного диска 90° – 45° 

Потужність двигуна, кВт 4 (опціонально 5,5 кВт) 

Швидкість обертання диска, об/хв 4800 

 

Продуктивність верстату обчислено за такою формулою: 

Пзм = 
𝑇зм ·  𝐾р · 𝐾м 

𝑙р

𝑈рх 
+

𝑙р

𝑈хх 

 ,  км/зм 

 

Де : Тзм - тривалість зміни, 480 хв; 

Кр - коефіцієнт використання робочого часу (0,8); 

Км - коефіцієнт використання машинного часу (0,85); 



 

 

Lp - довжина різу , м; 

Up.x. - швидкість робочого ходу каретки (12 м/хв); 

Uх.x. - швидкість холостого ходу каретки (15 м/хв). 

 

Таблиця 10. Розрахунок продуктивності форматно-розкрійного верстата 

 

  



 

 

Додаток 4.2 

Розрахунок продуктивності гільйотинних ножиць для поздовжнього розкрою - 

Kuper ZFS 3200 

 

 

Технічні характеристики  

Висота вставки 80 мм 

Діапазон різання 20–470 мм, 20–700 мм 

Довжина різання 3210мм 

Тиск, бар 3 гідравлічні циліндри, 2 ступені тиску 

Верхній ніж 
Гальмівний двигун, редуктор, кривошипно-

шатунний привід 

Нижній ніж 1 гідравлічний циліндр 

Стандарт робочої напруги 400 В, 3 фази, 50 Гц або спеціальна напруга 

Загальне підключене 

навантаження 
Приблизно 10,5 кВА 

 

  



 

 

Продуктивність верстату обчислено за такою формулою: 

 

Пзм1 =
Тзм · 60 · 𝑛 · Кр · Км · 𝑞

𝑡ц · 𝑖 · 𝑚
 ,  шт/зм 

 

Де : Tзм – тривалість зміни, 480 хв.; 

n – кількість листів шпону у пачці, шт; 

   n=H/h; n1 = 20/0,6 =33,3 шт.; n2 = 20/1 =20 шт.; 

H – висота пачки, мм; 

h –товщина шпону, мм; 

Kм - коефіцієнт використання машинного часу верстата (0,8); 

Kр - коефіцієнт використання робочого часу верстата (0,9); 

q - кратність пачки шпону по довжині, шт. 

i - кількість різів на пачку шпону, шт. 

tц - тривалість циклу виконання одного різу, с; 

m - кількість ділянок шпону в лічківці, шт.; 

   m = B/120; 

 

Таблиця 11. Розрахунок продуктивності  гільйотинних ножиць для 

поздовжнього розкрою 

  



 

 

Додаток 4.3 

Розрахунок продуктивності гільйотинних ножиць для поперечного розкрою - 

Kuper QFS 850 

 

Технічна характеристика  

Ширина різання 850 мм 

Висота вставки 60 мм 

Максимальна товщина одного листа 

(шпон) 
приблизно 3 мм 

Час роботи ножа на один розріз 1,5 секунди 

Вихід двигуна 3,5 кВт 

Вага  480кг 

  



 

 

Продуктивність верстату обчислено за такою формулою: 

 

Пзм1 =
Тзм · 60 · 𝑛 · Кр · Км · 𝑞

𝑡ц · 𝑖 · 𝑚
 ,  шт/зм 

 

Де : Tзм – тривалість зміни, хв.; 

n – кількість листів шпону у пачці, шт; 

   n=H/h; n = 20/0,6 =33,3 шт.; 

H – висота пачки, мм; 

h –товщина шпону, мм; 

Kм - коефіцієнт використання машинного часу верстата (0,8); 

Kр - коефіцієнт використання робочого часу верстата (0,9); 

q - кратність пачки шпону по довжині, шт 

i - кількість різів на один відрізок, 

tц - тривалість циклу виконання одного різу, с; 

m - кількість ділянок шпону в лічківці, шт.; 

   m = B/120; 

 

Таблиця 12. Розрахунок продуктивності  гільйотиних ножиць для поперечного 

розкрою 

  



 

 

Додаток 4.4 

Розрахунок продуктивності торцювального верстата - СТ-АСТРА-1 

Технічні характеристики  

Ширина дошки, що розпилюється, при товщині 60 мм, 

мм (не більше ніж) 

400 

Товщина дошки, що розпилюється, мм (не більше ніж) 100 

Точність пиляння, мм (не гірше ніж) 1,0 

Діаметр пили, мм 400 

Діаметр посадковий шпинделя, мм 30 

Частота обертання пилки, об/хв 4000 

Встановлена потужність, кВт 2,2 

Габарити верстата, мм 1200 х 1400 х 1500 

Маса верстата, кг (не більше ніж) 80 

 

Продуктивність верстату обчислено за такою формулою: 

 

Пзм = 
Тзм · (𝑁 − 𝑁д) · 𝑎 · 𝐾р · 𝐾м · 𝑏

𝑛
,  шт/зм 

 

Де : Тзм - тривалість зміни, 480 хв; 

N - число різів за хвилину, 5 

Nд - число додаткових різів на торцювання, 2 

b - кратність заготовок за шириною, 

Кр - коефіцієнт використання робочого часу (0,6); 

Км - коефіцієнт використання машинного часу (0,7); 

n -  кількість рейок на щит, 13 шт. 

  



 

 

Таблиця 13. Розрахунок продуктивності торцювального верстата 

 

 

Додаток 4.5 

Розрахунок продуктивності багатопилкового верстату - WEINIG UNIRIP 310 

 



 

 

Технічні характеристики  

Ширина різання, макс. 310 мм 

Ширина ланцюга 340 мм 

Ширина проходу / ширина входу, макс. 650 мм 

Висота різання з затискним фланцем Quickfix, макс. 110 мм 

Довжина дошки, мін. 500 мм 

Швидкість подачі, макс. 35 м/хв 

Потужність двигуна (опція) 22 (30, 37) кВт 

Діаметр пильного полотна, мін./макс. 300 / 350 мм 

Вага 1850 кг 

Розміри, довжина х ширина х висота 1,75 х 1,75 х 1,5 м 

Робоча висота 850 мм 

Діаметр витяжки 250 мм 

Необхідний об'єм витяжки 5300 м³/год 

 

Продуктивність верстату обчислено за такою формулою: 

Пзм = 
𝑇зм ·  𝑈𝑠 ·  𝐾р · 𝐾м · 𝑎 · 𝑏 · 𝑐 

𝑙 · 𝑛
 ,  шт/зм 

 

Де : Тзм - тривалість зміни, 480 хв; 

Кр - коефіцієнт використання робочого часу (0,95); 

Км - коефіцієнт використання машинного часу (0,95); 

Us - швидкість подачі, (15) м/хв 

a - кількість рейок, яку отримують із розкрою однієї заготовки, (4,5) шт. 

b - кратність деталей за довжиною, (6/2) шт. 

с - кратність деталей за шириною, (1/2) шт. 

L - довжина деталі, м; 

n -  кількість рейок на щит, 13 шт. 

  



 

 

Таблиця 14. Розрахунок продуктивності багатопилкового верстата 

 

 

Додаток 4.6 

Розрахунок продуктивності шліфувально-калібрувального верстата - FORMAT 

4 finish 1353 modular 

 

 

 

Технічні характеристики 

Ширина шліфування 1 350 мм 
Висота шліфування 3 – 170 мм  
Подача 2,8 – 20 м/хв  
Потужність (без опцій) 18,5 кВт  

 

  



 

 

Продуктивність верстату обчислено за такою формулою: 

 

Пзм = 
𝑇зм ·  𝑈𝑠 ·  𝐾р · 𝐾м 

𝑙 · 𝑛
 ,  шт/зм 

Де : Тзм - тривалість зміни, 480 хв; 

Кр - коефіцієнт використання робочого часу (0,8); 

Км - коефіцієнт використання машинного часу (0,85); 

Us - швидкість подачі (15) м/х 

L - довжина деталі, м; 

n - кількість проходів на деталь (2) 

 

Таблиця 15. Розрахунок продуктивності шліфувально-калібрувального верстата 

 

 

  



 

 

Таблиця 15 (продовження). 

 

 

Додаток 4.7 

Розрахунок продуктивності фугувального верстата - FELDER A 951 L 

 

  



 

 

Технічні характеристики 

Довжина станини 2700 мм 

Ширина обробки 510 мм 

Висота робочої поверхні 850 мм 

Максимальна глибина фугування 8 мм 

Потужність двигуна 4 кВт 

Напруга живлення 380 В 

Вага верстата 450 кг 

Частота обертання ножового валу ~6000 об/хв 

 

Продуктивність верстату обчислено за такою формулою: 

 

Пзм = 
𝑇зм ·  𝑈𝑠 ·  𝐾р · 𝐾м · 𝑎 · 𝑏 

𝑙р · 𝑖 · 𝑛
 ,  шт/зм 

 

Де : Тзм - тривалість зміни, 480 хв; 

Кр - коефіцієнт використання робочого часу (0,8); 

Км - коефіцієнт використання машинного часу (0,7); 

Us - швидкість подачі, (6) м/хв 

a - кратність заготовок за довжиною, (6/2) 

b - кратність заготовок за шириною, (1/2) 

Lр - довжина рейки , м; 

i - кількістиь проходів , (6) 

n - кількість рейок на щит, 13 шт. 

 

Таблиця 16. Розрахунок продуктивності фугувального верстата 

 

  



 

 

Додаток 4.8 

Розрахунок продуктивності рейсмусового верстату - FORMAT 4 63 

 

 

 

Технічні характеристики 

Ширина стругання:  630 мм 

Макс. глибина різання:  10 мм 

Товщина по висоті:  3 - 300 мм 

Діаметр різання:  120 мм 

Швидкість обертання:  5000 об/хв 

Швидкість подачі:  5 - 20 м/хв (безперервно) 

Потужність двигуна:  7,35 кВт (опціонально 10 кВт, 15 кВт) 

 

  



 

 

Продуктивність верстату обчислено за такою формулою: 

 

Пзм = 
𝑇зм ·  𝑈𝑠 ·  𝐾р · 𝐾м · 𝑎 · 𝑏 

𝑙р · 𝑖 · 𝑛
 ,  шт/зм 

Де : Тзм - тривалість зміни, 480 хв; 

Кр - коефіцієнт використання робочого часу (0,85); 

Км - коефіцієнт використання машинного часу (0,8); 

Us - швидкість подачі, (16) м/хв; 

a - кратність заготовок за довжиною, (6/2); 

b - кратність заготовок за шириною, (1/2); 

Lр - довжина рейки , м; 

i - кількістиь проходів , (4); 

n - кількість рейок на щит, 13 шт. 

 

Таблиця 17. Розрахунок продуктивності рейсмусового верстата 

 

  



 

 

Додаток 4.9 

Розрахунок продуктивності ребросклеювального верстату - Kuper FLI 

 

 

Технічні характеристики 

Глибина горла 500 / 1000 / 1250 мм 

Товщина шпону 0,4 – 2,5 мм (опціонально від 0,25 - 5,0 мм)* 

Мін. довжина шпону від приблизно 300 мм 

Мін. ширина шпону від приблизно 35 мм 

Швидкість подачі приблизно 12 – 55 м/хв 

Зона нагріву (Д х Ш) 1425 мм × 12 мм 

Робоча напруга 
400/230 В, 3 фази + N + PE, 50/60 Гц або 

спеціальна напруга 

Підключена потужність приблизно 4,1 кВА (потрібне використання 16 А) 

Вимоги до простору ~2310 × 1970 × 1470 мм  

 

  



 

 

Продуктивність верстату обчислено за такою формулою: 

 

Пзм = 
𝑇зм · 𝑈𝑠 · 𝐾р · 𝐾м  

𝑙 ·(𝑚−1)
 , шт/зм 

 

Де : Tзм – тривалість зміни, 480 хв.; 

Us - швидкість подачі (40), м/хв; 

Kм - коефіцієнт використання машинного часу верстата (0,85); 

Kр - коефіцієнт використання робочого часу верстата (0,9); 

L - довжина деталі, м; 

m - кількість ділянок шпону в личківці, шт.; 

   m = B/120; 

 

Таблиця 18. Розрахунок продуктивності ребросклеювального верстату 

 

  



 

 

Додаток 4.10 

Розрахунок продуктивності щіткового верстата - KR TA Airjet 

 

 

 

Технічні характеристики 

Вага:  870 кг 

Розміри:   Ш: 2110 мм В: 2665 мм Д: 2145 мм 

Загальне споживання електроенергії: 3,5  кВт/год 

Робоча швидкість конвеєра (макс.):   19  м/хв 

Ширина заготовки (макс.):   1300  мм 

Висота заготовки (макс.):   180  мм 

Розмір заготовки по дожині:   необмежений 

Потік пиловловлення (макс.):   10000  м³/год 

Швидкість пиловловлення (макс.):   30  м/с 

Тиск подачі повітря:   6  бар 

  



 

 

Продуктивність верстату обчислено за такою формулою: 

 

Пзм = 
𝑇зм ·  𝑈𝑠 ·  𝐾р · 𝐾м 

𝑙 
 ,  шт/зм 

 

Де : Тзм - тривалість зміни, 480 хв; 

Кр - коефіцієнт використання робочого часу (0,94); 

Км - коефіцієнт використання машинного часу (0,6); 

Us - швидкість подачі (19) 

L - довжина деталі, м; 

 

Таблиця 19. Розрахунок продуктивності щіткового верстата 

 

  



 

 

Додаток 4.11 

Розрахунок продуктивності  клеєнаносного вальцевого верстату - B. RE. MA IN 

1400 

 

 

 

Технічні характеристики 

Ширина валів  1400 мм 

Нанесення клею  з низу та зверху деталі  

Загальна потужність  1.5 кВт 

Розміри: ширина, висота, довжина,   1350×1500 ×2250 мм 

 

  



 

 

Продуктивність верстату обчислено за такою формулою: 

 

Пзм = 
𝑇зм ·  𝑈𝑠 ·  𝐾р · 𝐾м 

𝑙 
 ,  шт/зм 

 

Де : Тзм - тривалість зміни, 480 хв; 

Кр - коефіцієнт використання робочого часу (0,95); 

Км - коефіцієнт використання машинного часу (0,5); 

Us - швидкість подачі (10)м/хв; 

L - довжина деталі, м; 

 

Таблиця 20. Розрахунок продуктивності клеєнаносного вальцевого верстату 

 

  



 

 

Додаток 4.12 

Розрахунок продуктивності пресового обладнання - Format 4 HVP Typ 3 

 

 

 

Технічні характеристики 

Нагрівання Термooлійне, до 120 °C 

Плити Складна сталева конструкція з алюмінієм 

Розміри плити 2500×1300 або 3000×1300 мм 

Гідроциліндри 6 шт. (діаметр ≈85 мм) 

Хід плит 400 мм 

Тиск  до 120 т  

Управління Цифровий контроль, програмовані режими 

Безпека Сенсор паралельності, синхронні напрямні 

Потужність  16,5 кВт 

 

  



 

 

Продуктивність обладнання обчислено за такою формулою: 

 

Пзм1 =
Тзм · 60 · Кр · 𝑛

𝑡ц
 ,  шт/зм 

 

Де : Тзм - тривалість зміни, 480 хв; 

Кр - коефіцієнт використання робочого часу (0,9); 

n - число заготовок у проміжку преса, шт; 

tц - тривалість циклу пресування (80-120 с). 

 

Таблиця 21. Розрахунок продуктивності пресового обладнання 

 

  



 

 

Додаток 4.13 

Розрахунок продуктивності прес-вайми гідравлічної - LP 2412 BERNARDO 

 

 

 

Технічні характеристики 

Вага  1250 кг 

Товщина заготовки хв. / Макс. 10 - 75 мм 

Глибина 760 мм 

Макс. робоча ширина 1250 мм 

Висота 2000 мм 

Крок отвори 40 x 40 мм 

Робоча довжина макс. 2600 мм 

Ємність преса макс. на циліндр 2000 кг 

Довжина 3070 мм 

Хід циліндра 50 мм  

 

  



 

 

 

Продуктивність обладнання обчислено за такою формулою:  

 

Пзм1 =
Тзм · Кр · 𝑛 · 𝑎 · 𝑏

𝑡ц
 ,  шт/зм 

 

Де : Тзм - тривалість зміни, 480 хв; 

Кр - коефіцієнт використання робочого часу (0,9); 

n - число заготовок у проміжку прес-вайми, (2/5)шт; 

a - кратність заготовок за довжиною, (6/2); 

b - кратність заготовок за шириною, (1/2); 

tц - тривалість циклу пресування, 20 хв. 

 

Таблиця 22. Розрахунок продуктивності прес-вайми гідравлічної  

 

  



 

 

Додаток 4.14 

Розрахунок продуктивності крайколичкувальної лінії - Format 4 Tempora F400 

45.03L 

 

 

 

Технічні характеристики 

Монтажна довжина 4 230 мм 

Подача стрічки 9 м/хв 

Товщина деталі 8–45 мм 

Товщина стрічки 0.4–3 мм 

Вузли лінії:  

Прифугування, подання та притискання крайок, 

обрізання торців, багатофункціональний блок заняття 

звисів за довжиною, блок радіусного та прямого 

циклювання , полірування.  

Тиск  7-10 бар 

Потужність  14,5 кВт  

 

 

  



 

 

Продуктивність лінії обчислено за такою формулою: 

 

Пзм = 
𝑇зм ·  𝑈𝑠 ·  𝐾р · 𝐾м 

Ʃ𝑙 
 ,  шт/зм 

 

Де : Тзм - тривалість зміни, 480 хв; 

Кр - коефіцієнт використання робочого часу (0,85); 

Км - коефіцієнт використання машинного часу (0,8); 

Us - швидкість подачі (14) м/хв; 

ƩL - сумарна довжина крайок в деталі, що личкуються , м; 

 

Таблиця 23. Розрахунок продуктивності крайколичкувальної лінії 

 

  



 

 

Додаток 4.15 

Розрахунок продуктивності обробного центр з ЧПК - Format4 profit H200R 

 

 

 

Технічні характеристики 

Робоча зона X 3300 мм 

Робоча зона Y 1280 мм 

Робоча зона Z 250 мм 

Потужність шпинделя 12–15 кВт 

Тип шпинделя HSK-F63 

Максимальна швидкість До 24 000 об/хв 

Кількість інструментів До 36 позицій 

Система позиціонування LightPos (понад 6000 LED) 

Вакуумна система Подвійна, автоматичне регулювання 

Витяжний кожух Автоматичний 

 

 

  



 

 

Продуктивність обладнання обчислено за такими формулами:  

 

Пзм1 =
Тзм · 60 · Кр · Км

𝑡ц
 ,  шт/зм 

 

Пзм2 = 
𝑇зм ·  𝑈𝑠 ·  𝐾р · 𝐾м 

𝑙 
 ,  шт/зм 

 

Де : Тзм - тривалість зміни, 480 хв; 

Us - швидкість подачі (10), м/хв; 

Кр - коефіцієнт використання робочого часу (0,8;0,9); 

Км - коефіцієнт використання машинного часу (0,7;0,9); 

tц - тривалість циклу пресування, с. 

 

Таблиця 24. Розрахунок продуктивності обробного центр з ЧПК 

  



 

 

Таблиця 23(продовження). 

 

 

 

Додаток 4.16 

Розрахунок продуктивності фрезерного верстата - FELDER F 900 Z 

 

 

 

  



 

 

Технічні характеристики 

Розмір столу 320 мм 

Максимальний діаметр інструменту 230 мм 

Робоча висота шпинделя 140 мм (Ø30 мм) / 160 мм (Ø40/50 мм) 

Швидкість шпинделя (опційно) 1500–10000 об/хв  

Точність налаштування До 0,1 мм 

Система видалення стружки 
Подвійне всмоктування через захисний 

щит і під столом 

Розміри столу для шипорізного 

столу 
1300 мм (опції: 2050 мм, 2500 мм) 

Вага Приблизно 1430 кг 

 

Продуктивність верстату обчислено за такою формулою: 

 

Пзм = 
𝑇зм ·  𝑈𝑠 ·  𝐾р · 𝐾м 

𝑙 
 ,  шт/зм 

 

Де : Тзм - тривалість зміни, 480 хв; 

Кр - коефіцієнт використання робочого часу (0,9); 

Км - коефіцієнт використання машинного часу (0,7); 

Us - швидкість подачі, (6) м/хв; 

L - довжина деталі, м; 

 

Таблиця 25. Розрахунок продуктивності фрезерного  верстата 

  



 

 

Додаток 4.17 

Розрахунок продуктивності крайкошліфувального верстата - FELDER FS 900 

KF 

 

 

 

Технічні характеристики 

Максимальна висота шліфування 150 мм 

Розміри шліфувальної стрічки 2 200 × 150 мм 

Швидкість шліфувальної стрічки ~11 м/с 

Осциляція  Так, з окремим двигуном 

Потужність головного двигуна 3,75 кВт (опціонально – до 5,5 кВт) 

Кут нахилу столу 90° – 45° 

Розміри столу 
905 × 400 мм (можливе подовження з 

опціями) 

Габарити (Д × Ш × В) приблизно 1 100 × 900 × 1 300 мм 

Вага ~350–450 кг  

  



 

 

Продуктивність верстату обчислено за такою формулою: 

 

Пзм = 
𝑇зм ·  𝑈𝑠 ·  𝐾р · 𝐾м 

Ʃ𝑙 · 𝑛
 ,  шт/зм 

 

Де : Тзм - тривалість зміни, 480 хв; 

Us - швидкість подачі заготовок, 12 м/хв; 

Кр - коефіцієнт використання робочого часу (0,9); 

Км - коефіцієнт використання машинного часу (0,75); 

∑L - сумарна довжина крайок деталі, що шліфують, м; 

n - кількість разів шліфування, (2/3)шт. 

 

Таблиця 26. Розрахунок продуктивності крайкошліфувального верстата 

 

  



 

 

Додаток 4.18 

Розрахунок норм часу і кількості обладнання на програму 6300 шт. проведений 

за формулами : 

 

Норми витрати часу на 1000 виробів : 

 

𝑇1000 = 
Ʃ𝑡н.ч. ·  1000 

3600
 ,  верст.  год.   

Де : Ʃ𝑡н.ч.- сумарна норма часу на виріб.  

 

Норми витрати часу на 1000 виробів з врахуванням % технологічних втрат : 

 

𝑇1000
′  = 𝑇1000 ·  (1 - 

Пв

100
), верст. год. 

Де : Пв – відсоток технологічних втрат (від 2...8%) 

 

Розрахунок потрібної кількості верстатогодин на річну програму : 

 

𝑇пр. =  𝑇1000
′  · Арічн., верст. год. 

Де : Арічн.- річна програма виготовлення продукції.  

 

Номінальний фонд робочого часу : 

 

𝑇ном.= 251 · 8 · n , год 

Де : 251 – кількість робочих днів в році; 

8 – тривалість зміни, год. 

n- кількість змін, шт.  

  



 

 

Фонд ефективного часу з врахуванням % часу на ремонт обладнання : 

 

𝑇еф. = 𝑇ном. · (1 - 
Пв

100
), год   

Де : Пв -  відсоток втрат часу на ремонт обладнання.  

 

Розрахункова кількість обладнання : 

 

𝑛р = 
𝑇пр.

𝑇еф.
, шт 

Відсоток завантаження обладнання : 

 

𝑃з  =  
𝑛р

𝑛пр.
 · 100, % 

Де : nпр -  прийнята кількість обладнання.  

  



 

 

Таблиця 27. Розрахунок норм часу і кількості обладнання на програму 6300 шт. 

 

 

  



 

 

Додаток 4.19 

Таблиця 28. Аналіз завантаженості обладнання 

  



 

 

Додаток 4.20 

Таблиця 29. Зведена відомість виробничого обладнання 

  



 

 

Додаток 5.1 

Розрахунок площі вхідного складу 

 

Об'єм одного штабеля для певного матеріалу:  

 

𝑉ш. = 𝑛м ⋅ 𝐿ш ⋅ 𝐵ш ⋅ ℎм , м3 

 

Де : nм - кількість матеріалу в штабелі, шт. 

Lш. - довщина штабеля, м. 

Bш. - ширина штабеля, м. 

hм - товщина (висота) матеріалу, м. 

 

Розрахункова кількість штабелів: 

 

𝑛р.ш. =
𝑉зм.

𝑉ш.
 ,  шт. 

 

Де : Vзм. - об'єм який необхідний на зміну , м3 

В зміну виготовлеємо 25 виробів, для того щоб вийти на річну програму 6300 шт 

 

Розрахункова площа вхідного складу: 

 

𝐹с =
𝐿ш. ⋅ 𝐵ш. ⋅ 𝑛п.ш.

𝛽ск.
 ,  м2 

 

Де : nп.ш. - прийнята кількість штабелів; 

βск. - коефіцієнт заповнення складу. 

  



 

 

Таблиця 30. Розрахунок площі вхідного складу 

 

 

 

 

 



 

 

Додаток 5.2 

Розрахунок площі для місць технологічної витримки та вихідного складу  

 

П′ =
Аріч

Тном
,  шт/год 

 

Де : Аріч - задана програма випуску продукції, шт; 

Тном - номінальний форнд часу роботи обладання, год. 

 

Пгод = П′ ⋅ 𝑉з ,  м3  

 

Де : Vз - обєм деталі (заготовки), що обробляють і витримують, м3  

 

𝐹с =
Пгод ⋅ Т

𝐻шт. ⋅ 𝛽шт. ⋅ 𝛽ск.
 ,  м2 

 

Де : Т -  термін зберігання, год; 

Hшт. - висота штабеля, м; 

βшт. - коефіцієнт заповнення штабеля, м; 

𝛽ск - коефіціїнт заповнення складу, м. 

 

  



 

 

Таблиця 31. Розрахунок місць технологічної витримки до склеюванням 

 

 

Таблиця 32. Розрахунок місць технологічної витримки після склеювання 

 



 

 

Таблиця 33. Розрахунок площі вихідного складу  

 

 



 

 

Додаток 5.3 

Таблиця 34. Розрахунок площі під робочу зону обладнання 

 

 
 



 

 

Додаток 5.4 

Розрахунок виробничої площі цеху  

 

𝐹вир =
∑ 𝐹р.з.

0,6
+ 𝐹с ,  м2 

 

Де : ƩFр.з. - сума площ робочої зони під обладнання, м2; 

Fс - площа внутрішньоцехових складів, місць технологічної  витримки, м2; 

0,6 - коефіцієнт, що враховую площу, зайняту проїздами та проходами. 

 

𝐿 =
𝐹вир

𝐵
,  м  

 

Де : B -  прийнята ширина цеху, м 

 

Таблиця 35. Розрахунок виробничої площі цеху 

  



 

 

Додаток 6 

Розрахунок транспортного обладнання  

 

Середньогодинний вантажообіг вантажопотоків визначений за формулою: 

 

𝑄г =
𝑄р · 𝐾н.в

𝑇р
 

 

Де : Qр – річний вантажообіг вантажопотоку, м3 

Кн.в – коефіцієнт нерівномірності вантажопотоків; 

Тр – календарний річний фонд часу, год. (=Тном) 

 

Коефіцієнт нерівномірності вантажопотоків визначено за формулою:  

 

𝐾н.в =
3,8

𝑄р
0,5 + 1,1 

 

Кількість транспортного обладнання визначено за формулою: 

 

𝑛р =
𝑄г

П · Кв
, шт 

 

Де : П – годинна продуктивність обладнання, м3/год; 

Кв – коефіцієнт використання підйомно-транспортного обладнання, Кв = 

0,7…0,8.  

 

  



 

 

Продуктивність електронавантажувача - Goodsense FB-25 розраховано за 

формулою: 

 

Пелек. =
𝐾Р · 𝑉пач

4 · ℎ
𝜐в

+
𝐿п

𝜐1
+

𝐿п

𝜐2
+ 𝑡д

 , м3/год 

 

Де : Kр - коефіцієнт робочого часу, (0,8);  

Vпач – середній об’єм (маса) пачки, м3; 

h - висота піднімання вантажу, м (3); 

Lп – середня довжина перевезення (переміщення) вантажу, м; 

vв – швидкості піднімання вантажу, м/год; 

v1 – швидкість руху транспортного засобу з вантажем, м/год; 

v2 – швидкість руху транспортного засобу без вантажу, м/год; 

tд – тривалість додаткових операцій за один рейс, tд=300 с. (0,08год). 

 

Продуктивність гідравлічного візка - Niuli CBY-AC25 розраховано за 

формулою: 

 

Пелек. =
60 · 𝐾Р · 𝑉пач

2 · 𝐿п

𝜐в
+ 𝑡д

 , м3/год 

 

Де : Kр - коефіцієнт робочого часу, (0,5); 

Vпач – середній об’єм (маса) пачки, м3; 

Lп – середня довжина перевезення (переміщення) вантажу, м; 

vпер – середня швидкість переміщення, м/хв; (25); 

tд – тривалість додаткових операцій , tд=2 хв. 

  



 

 

Таблиця 36. Розрахунок кількості електронавантажувачів  

 

Таблиця 37. Розрахунок кількості гідравлічних візків  

 

  



 

 

Таблиця 37 (продовження). 

 

 

  



 

 

Додаток 7.1 

Розрахунок силової електроенергії  

 

Коефіцієнт попиту розрахований за такою формулою : 

 

𝐾п =
𝐾з ⋅ 𝐾о

𝜂д ⋅ 𝜂м
 

 

Де : Кз - коефіцієнт завантаження електродвигунів; 

Ко - коефіцієнт одночасність роботи електродвигунів; 

𝜂д -  коефіцієнт корисної дії (ККД) двигунів, (0,75…0,90); 

𝜂м -  коефіцієнт корисної дії (ККД) електромережі, (0,95…0,97); 

 

Розрахункову активну потужність визначено за такою формулою: 

 

𝑃 =  𝑃в ⋅ 𝐾п , кВт 

 

Де : Рв - сума потужностей всіх встановлених електродвигунів на і-му 

обладнанні, кВт 

 

Розрахункову реактивну потужність визначено за такою формулою: 

 

𝑄 = 𝑃 ⋅ 𝑡𝑔𝜑 ,  кВт  

 

Де : tgφ- тангенс кута зсуву фаз. 

 

Повну розрахункова потужність визначено за такою формулою: 

 

𝑆 =  √𝑃2 + 𝑄2 ,  кВт 

  



 

 

Річний розрахунковий час роботи устаткування визначено за такою 

формулою: 

 

𝑇р =  
𝑇еф. ⋅ 𝑃з

100
 ,  год 

 

Де : Tеф. - річний ефективний час роботи обладнання, год  

Pз -відсоток завантаження обладнання. 

 

Річні витрати силової електроенергії визначено за такою формулою: 

 

𝑃річ = 𝑃 ⋅ 𝑇р ,  кВт·год/рік  

 

  



 

 

Таблиця 38. Розрахунок необхідної кількості силової електроенергії 

  



 

 

Додаток 7.2 

Розрахунок електроенергії на освітлення 

 

Коефіцієнт попиту розрахований за такою формулою : 

 

𝐾п =
𝐾о

𝜂м
 

 

Де : Ко - коефіцієнт одночасність роботи світильників; 

𝜂м -  коефіцієнт корисної дії (ККД) електромережі, (0,95…0,97). 

 

Розрахункову активну (максимальну) потужність визначено за такою 

формулою: 

 

𝑃 =  𝑃в ⋅ 𝐾п , кВт 

 

Де : Рв - встановлена потужність , кВт 

 

Розрахункову кількість годин роботи освітлювального навантаження 

визначено за такою формулою:  

 

𝑇р = 𝑛р.д. ⋅ 𝑛зм. ⋅ 𝑛р.год. ,  год 

 

Де : nр.д. - кількість робочих днів на освітлення у році; 

nзм. - змінність роботи; 

nр.год - кількість годин в добу на освітлення, год. 

 

Річні витрати електроенергії на освітлення: 

 

𝑊осв. = 𝑃 ⋅ 𝑇р , кВт·год /рік 

  



 

 

Таблиця 39. Розрахунок електроенергії на освітлення 

 

 

Загальні витрати електроенергії в цеху визначено за такою формулою: 

 

𝑊заг. = 𝑃річ. + 𝑊осв. , кВт год /рік 

 

𝑊заг. = 153384,5 + 51652,1 = 205036,64 кВт год /рік 

  



 

 

Додаток 8. 

Витрата стисненого повітря визначається за формулою:  

 

𝑄 = ∑ 𝑄1 ⋅ 𝐾1 ⋅ 𝐾2 ⋅ 𝐾3 ,  м3/год 

 

Де : ΣQ1 – загальна середньогодинна витрата повітря цехом, м³/год; 

К1 – коефіцієнт, який враховує витрати непередбаченими споживачами 

(К1=1,2); 

К2 – коефіцієнт, який враховує витрати від нещільностей в з’єднаннях, 

арматурі, сальниках, манжетах тощо (К2 = 1,3); 

К3 – коефіцієнт, що враховує максимальну витрату, яка періодично 

перевищує середньогодинну (К3=1,2). 

 

𝑄 =
𝑄 ⋅ 1000

60
 ,  л/хв 

 

Таблиця 40. Розрахунок витрата стисненого повітря 

 

 

  



 

 

Додаток 9. 

Таблиця 41. Розрахунок кількості працівників на підприємстві 

 

  



 

 

Додаток 10. 

План розташування обладнання 
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о

з
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Позначення Найменування 

К
-т

ь
 

Примітка 

       

     План цеху   

       

  1  Вхідний склад   2  

  2  Форматно-розкрійний верстат  FELDER K  

     2 500 S 

  3  Робоче місце для розмітки    

    шпону 1  

  4  Гільйотині ножиці для    

    поздовжнього розкрою шпону 1 Kuper ZFS 

  5  Гільйотині ножиці для    

    поперечного розкрою шпону 1 Kuper QFS 

  6  Торцювальний верстат  1 СТ-АСТРА-1 

  7  Багатопилковий верстат  WEINIG  

     1 UNIRIP 310 

  8  Калібрувально-шліфувальний  FORMAT 4  

    верстат   finish 1353  

     1 modular 

  9  Фугувальний верстат  FELDER A  

     1 951 L 

  10  Рейсмусовий верстат 1 FORMAT 4 63 

  11  Робоче місце для підбору шпону  1  

  12  Ребросклеювальний верстат 1 Kuper FLI 

  13  Приймальний стіл для   

    закріплення торців личківки 1  

  14  Щітковий верстат  1 KR TA Airjet 

  15  Клеєнаносний вальцевий   B. RE. MA IN  

    верстат  1 1400 

  16  Робоче місце для формування     

    пакету  1  

  17  Технологічна витримка перед    

    пресуванням 1 0,498 м2 

  18  Прес   Format 4  

     2 HVP Typ 3 

       

     
БР.2025.00.00.00.ПЦ      

Зм. Арк № докум Підпис Дата 

Розробив Кулаков   
План розташування 
обладнання в цеху 

Літера Аркуш Аркушів 

Перевірив Ільків       1 2 

    НЛТУ України 
ст. гр. ДТ-41 



 

 

Ф
о

р
м

а
т

 

З
о

н
а

 

П
о

з
. 

Позначення Найменування 

К
-т

ь
 

Примітка 

       

  19  Робоче місце для нанесення    

    клею 1  

  20  Прес-вайма гідравлічна  LP 2412 

     1 BERNARDO 

  21  Технологічна витримка після   

    пресування (личківки до основи) 1 5,98 м2 

  22  Технологічна витримка після   

    пресування (меблевого щита) 1 12,9 м2 

  23  Форматно-розкрійний верстат  FELDER K  

     1 500 S 

  24  Крайколичкувальна лінія   Format 4  

      Tempora  

     1 F400 45.03L 

  25  Обробний центр з ЧПК  Format4  

     2 profit H200R 

  26  Фрезерний верстат  FELDER F  

     1 900 Z 

  27  Стрічковий   FELDER FS  

    крайкошліфувальний верстат 3 900 KF 

  28  Робоче місце для внутрішнього      

    технічного контролю  1  

  29  Склад готової продукції  1  

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

Зм. Арк № докум Підпис Дата 

БР.2025.00.00.00.ПЦ 
Аркуш 

    

    2 



 

 

 

Додаток 11. 

Таблиця 42. Небезпечні фактори у виробничому процесу 

№ 

з/п 

Назва фактору 

небезпеки 
Джерело утворення Заходи з запобігання 

1 2 3 4 

1. 
Вибухова 

небезпека  
Деревний пил  

Аспіраційні та вентиляційні 

системи. 

2. 
Пожежна 

небезпека  

Порушення правил 

пожежної безпеки , 

займання деревинних 

матеріалі. 

Аспіраційні системи та 

планові інструктажі з 

пожежної безпеки, 

автоматичні системи 

пожежної сигналізації та 

системи пожежогасіння. 

3. 
Виробничий 

травматизм  

Обладнання з 

відкритими 

частинами робочих 

вузлів, не 

організованість 

роботи та простору 

виробництва, не 

дотримання 

інструктажів з 

техніки безпеки, 

людський фактор.  

Захисні кожухи та захисні 

огородження навколо 

обладнання, технічне 

обслуговування, проведення 

інструктажів з техніки 

безпеки перед початком 

робити, заходи з підвищення 

розрядності працівників. 

4. 
Електричний 

удар  

Технічна 

несправність 

обладнання  

Заземлення верстатів  

5. 
Професійні 

захворювання  

Не дотримання 

індивідуального 

захисту безпеки, 

немає видалення 

пилу стружки та 

тирси  

Проведення інструктажу з 

наголошенням важливості 

використання індивідуальних 

заходів безпеки, 

встановлення вентиляційних 

та аспіраціних систем.  

 

 

  



 

 

Додаток 12. 

Карти розкрою для СП 16 мм  

 

 

Карти розкрою для СП 18 мм  

 

 

  



 

 

 

 

Карти розкрою для СП 34 мм 

 

  



 

 

Карти розкрою для фанери 3 мм 

 

 

Карти розкрою для фанери 10 мм 

 

 


