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Анотація 
 

Підібрано матеріали для отримання трьох типів різної конструкції 
потовщених прямокутних кришок кухонних столів. Описано загальну 
конструкцію кришки №1 (Кришка M:D:F:38-1) гратчастого або корпусного 
меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 38 мм 
включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий конструкційний 
матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний плівковий матеріал – П:В:Х: 
за товщини 2 мм, що в комплекті забезпечують міцність та якість сформованої 
складальної одиниці для площинного робочого використання. Описано загальну 
конструкцію кришки №2 (Кришка M:D:F:38-2) гратчастого або корпусного 
меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 38 мм 
включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий конструкційний 
матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний профільний матеріал – Т-
1100 та Т-600: за товщини 2 мм укладається у пази M:D:F , що в комплекті 
забезпечують міцність та якість сформованої складальної одиниці для 
площинного робочого використання. Описано загальну конструкцію кришки №3 
(Кришка M:D:F:38-3) гратчастого або корпусного меблевого виробу типорозміру 
1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 38 мм включає два різновиди 
конструкційних матеріали : щитовий конструкційний матеріал – потовщену 
плиту M:D:F та личкувальний плівковий матеріал – П:В:Х: за товщини 1 мм, що 
в процесі приклеювання у мембранному пресі та в комплекті забезпечують 
міцність та якість сформованої складальної одиниці для площинного робочого 
використання. Розглянуто технологічні операції щодо виробництва конструкцій 
кришок столів із потовщених плит  M:D:F: 38 ММ -38. Прийнято рішення про 
підбір обладнання для виробництва конструкцій кришок столів із потовщених 
плит  M:D:F: 38 ММ -38. Описано критерії для здійснення порівняльних 
досліджень з аналізу техноллогій виробництва конструкцій кришок столів із 
потовщених плит  M:D:F: 38 ММ -38. Здійснено проведення порівняльного 
аналізу технологій створення різних конструкцій кришок столів на основі M:D:F: 
38 ММ -38. Визначено вхідні компоненти, їх стуктурні розміри на річну 
програму для стоврення прийнятих для дослідження кришок столів. Визначено 
витрати матеріалів на програму для типорозміру, що включає загальну 
конструкцію кришки №1 (Кришка M:D:F:38-1) гратчастого або корпусного 
меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 38 мм 
включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий конструкційний 
матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний плівковий матеріал – П:В:Х: 
за товщини 2 мм, що в комплекті забезпечують міцність та якість сформованої 
складальної одиниці для площинного робочого використання. Визначено 
витрати матеріалів на програму для типорозміру, що включає загальну 
конструкцію кришки №2 (Кришка M:D:F:38-2) гратчастого або корпусного 
меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 38 мм 
включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий конструкційний 
матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний профільний матеріал – Т-
1100 та Т-600: за товщини 2 мм укладається у пази M:D:F , що в комплекті 
забезпечують міцність та якість сформованої складальної одиниці для 
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площинного робочого використання. Визначено витрати матеріалів на програму 
для типорозміру, що включає загальну конструкцію кришки №3 (Кришка 
M:D:F:38-3) гратчастого або корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм 
на 599мм за товщини M:D:F: 38 мм включає два різновиди конструкційних 
матеріали : щитовий конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та 
личкувальний плівковий матеріал – П:В:Х: за товщини 1 мм, що в процесі 
приклеювання у мембранному пресі та в комплекті забезпечують міцність та 
якість сформованої складальної одиниці для площинного робочого 
використання. Визначено необхідну кількість обладнання та верстатогодин на 
річну програму для стоврення прийнятих для дослідження кришок столів. 
Проаналізовано динаміку завантаженості обладнання на річну програму для 
стоврення прийнятих для дослідження кришок столів . Побудовано маршрути 
технологічні з виготовлення потовщених прямокутних кришок столів на основі 
плит M:D:F: 38 ММ -38 різних конструкцій . Побудовано планування цехів 
технологічних з виготовлення потовщених прямокутних кришок столів на основі 
плит M:D:F: 38 ММ -38 різних конструкцій. Проаналізовано динаміку 
потужності обладнання на річну програму для стоврення прийнятих для 
дослідження кришок столів . Визначено вартість обладнання для виконання 
річної програми для стоврення прийнятих для дослідження кришок столів 
здійснюємо згідно загальноприйнятої методики . Визначено кількість осіб біля 
обладнання для кожної із трьох технологій із побудовою номограми для 
порівняння . Виконано вибір оптимальної технології  для виробництва продукції 
–  потовщених прямокутних кришок кухонних столів. Аналіз показує найменший 
термін окупності (4,73 роки, бо у двох інших він становить відповідно 4,88 роки 
та 4,92 роки) виготовлення кришок столів за першою технологією, де 
собівартість отримання складальної одиниці є найменшою (10791,30 тис. грн.) у 
порівнянні з двома іншими варіантами, де маємо відповідно такі значення –  
12823,93 тис. грн., 11647,96 тис. грн..  
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Вступ до написання  магістерської роботи 
 

Актуальність технологічних процесів зі встановлення раціональної 
технології виготовлення кришок столів із потовщених плит M:D:F: 38 ММ  
(Medium Density Fiberboard) товщиною 38 мм пояснюється кількома ключовими 
факторами: 

Довговічність і міцність: Потовщені плити M:D:F: 38 ММ  забезпечують 
підвищену міцність та довговічність столів, що робить їх ідеальними для 
повсякденного використання. Це особливо актуально для столів, які 
використовуються в громадських місцях або для комерційного використання, де 
потрібна підвищена зносостійкість. 

Естетичні можливості: M:D:F: 38 ММ  легко піддається обробці, що 
дозволяє створювати столи з різноманітними дизайнами та формами. Це дає 
можливість виробникам створювати унікальні вироби, що відповідають 
сучасним тенденціям у дизайні інтер'єру. 

Економічна ефективність: Виробництво столів з M:D:F: 38 ММ  зазвичай 
є більш економічно вигідним, ніж використання натуральної деревини. Це 
пов'язано з нижчою вартістю матеріалу та легкістю обробки, що знижує витрати 
на виробництво. 

Екологічність: Використання M:D:F: 38 ММ , яке виготовляється з 
вторинних деревних волокон, сприяє раціональному використанню деревини та 
зменшенню викидів вуглецю, що робить його більш екологічно стійким вибором 
у порівнянні з твердою деревиною. 

Варіанти крайколичкувальних матеріалів: Використання різних 
крайколичкувальних матеріалів, таких як ПВХ, ABS-пластик або натуральний 
шпон, дозволяє забезпечити додатковий захист кришки столу та покращити її 
естетичний вигляд. Крайколичкувальні матеріали також можуть підвищити 
стійкість до вологи, механічних пошкоджень і хімічних речовин. 

Індивідуальні можливості: Раціональна технологія виготовлення дозволяє 
адаптувати процеси під специфічні потреби споживачів, створюючи столи з 
різними розмірами, формами та обробкою, що підвищує 
конкурентоспроможність продукту на ринку. 

Завдяки цим факторам, розробка та впровадження раціональних 
технологій для виготовлення кришок столів з потовщених плит M:D:F: 38 ММ  є 
актуальною задачею для меблевої промисловості, спрямованою на підвищення 
якості, естетики та екологічності продукції. 

Мета магістерської роботи – виконати порівняльний аналіз підібраних 
технологічних процесів зі встановлення раціональної технології виготовлення 
кришок столів для роботи або прийняття їжі із залученням потовщених плит 
M:D:F: 38 мм із різними крайколичкувальними матеріалами 

Об’єкт  дослідження – Технологічні процеси для порівняльного аналізу зі 
встановлення раціональної технології виготовлення кришок столів для роботи 
або прийняття їжі із залученням потовщених плит M:D:F: 38 мм із різними 
крайколичкувальними матеріалами 

Предмет дослідження – встановлення значень часткових складових 
характеристих технологічних процесів для порівняльного аналізу зі 
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встановлення раціональної технології виготовлення кришок столів для роботи 
або прийняття їжі із залученням потовщених плит M:D:F: 38 мм із різними 
крайколичкувальними матеріалами 

Завдання у роботі 
1. Описати три конструкції кришок столів, зокрема: кришки №1 (Кришка 

M:D:F:38-1) гратчастого або корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм 
на 599мм за товщини M:D:F: 38 мм включає два різновиди конструкційних 
матеріали : щитовий конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та 
личкувальний плівковий матеріал – П:В:Х: за товщини 2 мм, що в комплекті 
забезпечують міцність та якість сформованої складальної одиниці для 
площинного робочого використання; кришки №2 (Кришка M:D:F:38-2) 
гратчастого або корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за 
товщини M:D:F: 38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : 
щитовий конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний 
профільний матеріал – Т-1100 та Т-600: за товщини 2 мм укладається у пази 
M:D:F , що в комплекті забезпечують міцність та якість сформованої складальної 
одиниці для площинного робочого використання; кришки №3 (Кришка 
M:D:F:38-3) гратчастого або корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм 
на 599мм за товщини M:D:F: 38 мм включає два різновиди конструкційних 
матеріали : щитовий конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та 
личкувальний плівковий матеріал – П:В:Х: за товщини 1 мм, що в процесі 
приклеювання у мембранному пресі та в комплекті забезпечують міцність та 
якість сформованої складальної одиниці для площинного робочого 
використання. 

2. Визначити витрати матеріалів на програму для типорозмірів кришок 
столів.  

3. Визначити необхідну кількість обладнання та верстатогодин на річну 
програму для стоврення прийнятих для дослідження кришок столів.  

4. Проаналізувати динаміку завантаженості обладнання на річну програму 
для стоврення прийнятих для дослідження кришок столів . 

5. Побудовати маршрути технологічні з виготовлення потовщених 
прямокутних кришок столів на основі плит M:D:F: 38 ММ -38 різних конструкцій  

6. Побудовати планування цехів технологічних з виготовлення потовщених 
прямокутних кришок столів на основі плит M:D:F: 38 ММ -38 різних 
конструкцій. 

7. Проаналізовати динаміку потужності обладнання на річну програму для 
стоврення прийнятих для дослідження кришок столів . 

8. Визначити вартість обладнання для виконання річної програми для 
стоврення прийнятих для дослідження кришок столів здійснюємо згідно 
загальноприйнятої методики  

9. Визначити кількість осіб біля обладнання для кожної із трьох технологій із 
побудовою номограми для порівняння . 

10. Виконати вибір оптимальної технології  для виробництва продукції –  
потовщених прямокутних кришок кухонних столів  
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Розділ 1. 
1. Аналіз кришок столів  та особливості технологій їх 

виготовлення 
 

 
1.1. Загальна класифікація кришок столів  

 
Класифікація кришок столів може бути виконана за кількома критеріями, такими 
як матеріал, конструкція, форма, та стиль. Ось загальна класифікація кришок 
столів: 
1. За матеріалом 

 Дерев'яні: Виготовляються з масиву дерева або фанери. Популярні завдяки 
природному вигляду і теплоті, проте можуть бути чутливі до вологи та 
подряпин. 

 Металеві: Використовуються для створення сучасного індустріального 
стилю. Міцні, але можуть бути важкими і холодними на дотик. 

 Скляні: Виготовляються з загартованого скла. Вони додають легкості 
інтер'єру, але вимагають обережності у використанні. 

 Кам'яні: Виконані з натурального каменю, такого як мармур або граніт, або 
з штучного каменю. Дуже міцні і довговічні. 

 Ламінат: Популярний вибір завдяки доступності та різноманітності 
декорів. Менш міцні, ніж натуральні матеріали. 

 Епоксидна смола: Використовується для створення унікальних 
дизайнерських кришок з включеннями різних матеріалів. 

2. За конструкцією 
 Суцільні: Одношарові конструкції без розсувних або складних механізмів. 
 Розкладні: Мають механізми для збільшення площі стільниці. 
 Складні: Можуть складатися вдвічі або втричі для економії простору. 
 Висувні: З секціями, які висуваються для збільшення площі. 

3. За формою 
 Квадратні: Підходять для невеликих кухонь або обідніх зон. 
 Прямокутні: Найпоширеніший вибір для обідніх столів, можуть вмістити 

велику кількість людей. 
 Круглі: Створюють відчуття затишку і добре підходять для малих і 

середніх кухонь. 
 Овальні: Поєднують в собі елементи круглих і прямокутних форм, ідеальні 

для просторих приміщень. 
4. За стилем 

 Класичні: Виготовлені з дерева з традиційними елементами дизайну. 
 Модерн: Використовують прості лінії і сучасні матеріали, такі як метал і 

скло. 
 Індустріальні: Використовують грубі матеріали, такі як метал і 

нефарбоване дерево. 
 Скандинавські: Характеризуються мінімалістичним дизайном і світлими 

тонами. 
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 Сільський: Використовує натуральні матеріали і теплі кольори для 
створення затишної атмосфери. 

Ця класифікація допоможе вибрати кришку стола, що найкраще відповідає 
вашому стилю і практичним потребам. 
 

1.2. Конструкції кришок столів для кухонних кімнат 

Конструкція кришок столів для кухонних кімнат може варіюватися залежно від 
дизайну, матеріалу та функціональності. Ось кілька популярних варіантів 
конструкцій: 

1. Одношарова кришка: 
o Матеріал: Зазвичай виготовляється з дерева, МДФ, ламінату або 

каменю. 
o Особливості: Це найпростіший тип кришки, який підходить для 

стандартних столів. 
2. Розкладна кришка: 

o Матеріал: Дерево, метал, скло. 
o Особливості: Має механізм, що дозволяє збільшувати площу столу. 

Ідеально підходить для невеликих кухонь. 
3. Складна кришка: 

o Матеріал: Зазвичай деревина або ламінат. 
o Особливості: Кришка складається вдвічі або навіть втричі, що 

дозволяє економити простір, коли стіл не використовується. 
4. Висувна кришка: 

o Матеріал: Дерево, металеві рейки. 
o Особливості: Має секції, які можна висувати, щоб збільшити розмір 

столу. 
5. З поворотним механізмом: 

o Матеріал: Дерево, метал. 
o Особливості: Центральна частина кришки може обертатися, що 

полегшує доступ до їжі для всіх сидячих за столом. 
6. Скляна кришка: 

o Матеріал: Загартоване скло. 
o Особливості: Створює сучасний вигляд, легка в догляді, але 

потребує обережності у використанні. 
7. Кришка з керамічною або кам'яною плиткою: 

o Матеріал: Камінь, плитка. 
o Особливості: Стійка до високих температур і подряпин, ідеально 

підходить для частого приготування їжі. 
8. Кришка з епоксидної смоли: 

o Матеріал: Епоксидна смола, дерево. 
o Особливості: Має унікальний дизайн з епоксидними вкрапленнями, 

стійка до вологи і механічних пошкоджень. 
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Кожен з цих варіантів має свої переваги та недоліки, тому вибір залежить від 
особистих потреб та стилю кухні 

 
 

1.3. Опис потовщених прямокутних кришок кухонних 
столів із плит M:D:F: 38 ММ -38 мм 

 
Потовщені прямокутні кришки кухонних столів із плит M:D:F: 38 ММ  

товщиною 38 мм є популярним вибором завдяки своїм естетичним і 
функціональним характеристикам. Ось детальний опис таких кришок: 

Опис і характеристики 
1. Матеріал 

o M:D:F: 38 ММ  (Medium Density Fiberboard): Це деревоволокниста 
плита середньої щільності, виготовлена з деревних волокон, 
склеєних під високим тиском і температурою. Вона є екологічно 
чистою, оскільки може бути виготовлена з вторинних деревних 
матеріалів. 

2. Товщина 
o 38 мм: Така товщина забезпечує велику міцність і стійкість кришки, 

роблячи її придатною для інтенсивного використання на кухні. 
Потовщені кришки виглядають солідно і можуть стати стильним 
акцентом у дизайні кухні. 

3. Дизайн 
o Прямокутна форма: Це універсальна форма, яка підходить для 

більшості кухонних інтер'єрів і забезпечує оптимальне використання 
простору. 

o Крайка: Кришки можуть мати різні типи обробки кромки, такі як 
заокруглення або фрезерування, для підвищення естетичної 
привабливості та безпеки. 

4. Оздоблення 
o Ламінат: Кришки часто покриваються ламінатом, який може 

імітувати дерево, камінь або бути однотонним. Це забезпечує 
стійкість до вологи, плям і механічних пошкоджень. 

o Лакове покриття: Лакування додає блиску і захищає поверхню від 
зношування. 

5. Переваги 
o Міцність і довговічність: Товщина плити і матеріал забезпечують 

високу стійкість до механічних навантажень і довгий термін служби. 
o Естетика: Вони виглядають стильно і можуть бути адаптовані до 

різних стилів кухонь завдяки широкому вибору оздоблення. 
o Стабільність розмірів: M:D:F: 38 ММ  не схильний до розтріскування 

або викривлення, що є перевагою в умовах змінної вологості на 
кухні. 

6. Недоліки 
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o Вага: Потовщені плити можуть бути важкими, що слід враховувати 
при монтажі. 

o Чутливість до вологи: Незважаючи на захисне покриття, надмірна 
волога може пошкодити M:D:F: 38 ММ , якщо кромки не захищені 
належним чином. 

Застосування 
Потовщені кришки з M:D:F: 38 ММ  товщиною 38 мм ідеально підходять 

для кухонь, де потрібна міцність і стійкість до щоденного використання. Вони 
часто використовуються в сучасних і класичних інтер'єрах завдяки своїй 
універсальності та здатності інтегруватися з різними стилями меблів. 

 
Найпоширеніші варіанти: 

 
1. Загальна конструкція кришки №1 (Кришка M:D:F:38-1) гратчастого або 

корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 
38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий 
конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний плівковий 
матеріал – П:В:Х: за товщини 2 мм, що в комплекті забезпечують міцність та 
якість сформованої складальної одиниці для площинного робочого 
використання. 

2. Загальна конструкція кришки №2 (Кришка M:D:F:38-2) гратчастого або 
корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 
38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий 
конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний профільний 
матеріал – Т-1100 та Т-600: за товщини 2 мм укладається у пази M:D:F , що в 
комплекті забезпечують міцність та якість сформованої складальної одиниці для 
площинного робочого використання. 

3. Загальна конструкція кришки №3 (Кришка M:D:F:38-3) гратчастого або 
корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 
38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий 
конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний плівковий 
матеріал – П:В:Х: за товщини 1 мм, що в процесі приклеювання у мембранному 
пресі та в комплекті забезпечують міцність та якість сформованої складальної 
одиниці для площинного робочого використання. 

 
1.4. Основні компоненти стільниць – потовщених 

кришок кухонних столів із M:D:F: 38 ММ -38  
 
Стільниці з потовщених кришок кухонних столів із M:D:F: 38 ММ  товщиною 38 
мм складаються з кількох основних компонентів, які забезпечують їхню 
функціональність, міцність і естетичний вигляд. Ось опис цих компонентів: 
Основні компоненти стільниць з M:D:F: 38 ММ -38 

1. M:D:F: 38 ММ -плита 
o Основа: Центральна частина стільниці виготовлена з M:D:F: 38 ММ  

(Medium Density Fiberboard) товщиною 38 мм. M:D:F: 38 ММ  є 
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міцним, стабільним і рівномірним матеріалом, що робить його 
ідеальним для використання в стільницях. 

o Переваги: M:D:F: 38 ММ  не схильний до розтріскування або 
викривлення, а його однорідна структура дозволяє легко наносити 
оздоблювальні матеріали. 

2. Покриття 
o Ламінат: Найпоширеніше покриття для стільниць, яке забезпечує 

захист від вологи, плям і подряпин. Ламінат може імітувати різні 
текстури та кольори, такі як дерево або камінь. 

o Лак або фарба: Додають блиску та додатковий захист, можуть 
використовуватися для створення гладкої або матової поверхні. 

3. Крайка 
o Обробка кромки: Включає в себе обробку країв стільниці для 

підвищення її естетичної привабливості та безпеки. Може бути 
прямокутною, заокругленою або фрезерованою. 

o Матеріали для кромки: Найчастіше використовуються ПВХ, акрил 
або ABS, які захищають кромки від пошкоджень і вологи. 

4. Підкладка 
o Захисний шар: Може бути доданий знизу стільниці для додаткового 

захисту від вологи і зміцнення конструкції. Це особливо важливо для 
кухонних столів, які піддаються впливу води і пари. 

5. Механізми та кріплення 
o Кріпильні елементи: Використовуються для монтажу стільниці на 

основу або каркас столу. Можуть включати металеві кріплення, 
кутові з'єднання або шпонки. 

o Механізми: Якщо стільниця має додаткові функції, такі як розкладна 
або висувна конструкція, вони забезпечуються спеціальними 
механізмами. 

Переваги стільниць з M:D:F: 38 ММ -38 
 Естетичність: Широкий вибір кольорів і текстур ламінату дозволяє 

інтегрувати стільницю в будь-який інтер'єр. 
 Міцність: Товщина 38 мм забезпечує відмінну стійкість до механічних 

навантажень. 
 Доступність: M:D:F: 38 ММ  є доступним матеріалом, що робить такі 

стільниці економічно вигідними. 
Недоліки 

 Вразливість до вологи: Попри захисні покриття, M:D:F: 38 ММ  може 
пошкодитися при тривалому впливі вологи, особливо якщо кромки не 
захищені належним чином. 

 Вага: Стільниці з M:D:F: 38 ММ  можуть бути досить важкими, що слід 
враховувати під час установки і транспортування. 

Такі стільниці є ідеальним вибором для кухонних столів завдяки своїй 
універсальності, міцності та привабливому вигляду. 
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1.5. Матеріали для личкування крайок кришок кухонних 

столів із M:D:F: 38 ММ -38 
 
Личкування крайок стільниць з M:D:F: 38 ММ -38 є важливим етапом 
виробництва, що підвищує їх естетичні та функціональні властивості. Правильно 
підібрані матеріали для личкування забезпечують захист від вологи, механічних 
пошкоджень та надають завершеного вигляду виробу. Ось основні матеріали, які 
використовуються для личкування крайок кухонних столів із M:D:F: 38 ММ -38: 
Матеріали для личкування крайок 

1. ПВХ (Полівінілхлорид) 
o Особливості: ПВХ є одним з найпоширеніших матеріалів для 

личкування крайок завдяки своїй міцності, гнучкості та стійкості до 
вологи. 

o Переваги: Легко обробляється, доступний у різних кольорах і 
текстурах, що дозволяє підібрати личкування під будь-який дизайн 
стільниці. 

o Недоліки: Може втрачати колір під впливом ультрафіолетового 
випромінювання. 

2. ABS (Акрилонітрилбутадієнстирол) 
o Особливості: ABS є екологічно чистим матеріалом, який 

відрізняється високою стійкістю до механічних пошкоджень і 
температурних коливань. 

o Переваги: Стійкий до знебарвлення і не містить шкідливих речовин, 
таких як хлор. 

o Недоліки: Трохи дорожчий за ПВХ. 
3. Акрил 

o Особливості: Використовується для створення глянцевих і матових 
поверхонь крайок. Акрилові личкування забезпечують яскраві та 
насичені кольори. 

o Переваги: Стійкий до подряпин, легко очищується, довговічний. 
o Недоліки: Вищий ціновий сегмент порівняно з іншими матеріалами. 

4. Меламін 
o Особливості: Тонке паперове личкування, просочене смолами, яке 

зазвичай застосовується для бюджетних рішень. 
o Переваги: Дешевий, легкий у використанні. 
o Недоліки: Менш міцний і стійкий до механічних пошкоджень, ніж 

інші матеріали. 
5. Шпон 

o Особливості: Тонкі листи натуральної деревини, які 
використовуються для надання стільницям натурального вигляду. 

o Переваги: Надає унікальний вигляд завдяки натуральним візерункам 
дерева. 

o Недоліки: Вимагає додаткового захисту від вологи та потребує 
ретельного догляду. 

Вибір матеріалу 
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Вибір матеріалу для личкування крайок залежить від кількох факторів: 
 Бюджет: Більш економічні варіанти, такі як меламін, підходять для 

бюджетних проектів, тоді як акрил або шпон підходять для преміум-
сегмента. 

 Дизайн: Матеріал повинен відповідати загальному стилю кухонного столу 
та гармонійно вписуватися в інтер'єр. 

 Функціональність: Вибір матеріалу повинен враховувати умови 
експлуатації, такі як вологість і механічні навантаження. 

Обране личкування не тільки захистить кромки столу, але й покращить його 
зовнішній вигляд, підвищуючи довговічність і стійкість до щоденного 
використання. 
 
 
 

1.6. Основні методи та існуючі способи приклеювання 
крайок до кришок кухонних столів із M:D:F: 38 ММ -38 

 
Приклеювання крайок до стільниць із M:D:F: 38 ММ  товщиною 38 мм є 
важливим етапом виробництва, що забезпечує довговічність, захист від вологи 
та надає виробу завершеного вигляду. Існують різні методи та способи 
приклеювання крайок, які вибираються залежно від матеріалу крайок, 
обладнання та вимог до кінцевого продукту. Ось основні методи та способи: 
Основні методи приклеювання крайок 

1. Термоклейове приклеювання 
o Опис: Найпоширеніший метод, що використовує термоплавкий 

клей, який наноситься на крайку або стільницю за допомогою 
кромкооблицювальної машини. 

o Переваги: Швидкість процесу, висока міцність з'єднання, 
можливість автоматизації. 

o Недоліки: Потребує спеціального обладнання, може вимагати 
додаткового оброблення країв для досягнення ідеального 
результату. 

2. Приклеювання з використанням контактного клею 
o Опис: Нанесення контактного клею на крайку та стільницю, після 

чого вони притискаються одна до одної. 
o Переваги: Не потребує спеціального обладнання, підходить для 

невеликих обсягів виробництва. 
o Недоліки: Менша міцність з'єднання в порівнянні з термоклеєм, 

вимагає часу для висихання. 
3. Метод клейової плівки 

o Опис: Використовується плівка, яка містить клейовий шар, що 
активується під дією тепла. 

o Переваги: Забезпечує рівномірний розподіл клею, мінімальний 
ризик протікання клею. 

o Недоліки: Потребує термоактивації та спеціального обладнання для 
нанесення. 



16 
 

4. Поліуретановий клей 
o Опис: Поліуретановий клей використовується для створення 

водостійких з'єднань, що робить його ідеальним для кухонних 
стільниць. 

o Переваги: Висока стійкість до вологи, міцність з'єднання. 
o Недоліки: Більш тривалий процес висихання, вища вартість. 

Існуючі способи приклеювання 
1. Ручне приклеювання 

o Процес: Зазвичай використовується для дрібних ремонтних робіт 
або невеликих обсягів. Крайка наноситься вручну, після чого 
використовується прес або валик для притискання. 

o Інструменти: Прес, валик, ножі для обрізання крайки. 
o Переваги: Економічність, не потребує складного обладнання. 
o Недоліки: Великий ризик помилок, низька швидкість. 

2. Автоматизоване приклеювання 
o Процес: Використовується на великих виробництвах з 

використанням кромкооблицювальних машин, які автоматично 
наносять клей і притискають крайку. 

o Інструменти: Кромкооблицювальна машина, шліфувальні агрегати. 
o Переваги: Висока швидкість, точність, якість з'єднання. 
o Недоліки: Висока вартість обладнання, потребує кваліфікованого 

обслуговування. 
3. Метод вакуумного пресування 

o Процес: Застосовується для фіксації крайок з використанням 
вакуумного преса, що забезпечує рівномірний тиск по всій поверхні. 

o Інструменти: Вакуумний прес, нагрівальні елементи. 
o Переваги: Рівномірне прилягання, відсутність бульбашок повітря. 
o Недоліки: Тривалість процесу, вартість обладнання. 

Кожен метод і спосіб приклеювання має свої переваги і недоліки, вибір якого 
залежить від обсягу виробництва, характеристик матеріалів і вимог до кінцевого 
продукту. 
 
 
 

1.7. Обладнання, устаткування та приспосіблення для 
виготовлення кришок кухонних столів із M:D:F: 38 ММ -38 

 
Виготовлення кришок кухонних столів із M:D:F: 38 ММ  товщиною 38 мм 

вимагає спеціалізованого обладнання та інструментів, які забезпечують точність 
обробки, якість продукції та ефективність виробничого процесу. Нижче 
наведено основне обладнання та устаткування, яке використовується у цьому 
виробництві. 

Основне обладнання 
1. Форматно-розкрійний верстат 

o Призначення: Використовується для точного різання плит M:D:F: 38 
ММ  на заготовки необхідних розмірів. 
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o Особливості: Оснащений спеціальними пилами, які забезпечують 
чистий різ без сколів, з можливістю регулювання кута різу. 

2. Кромкооблицювальна машина 
o Призначення: Автоматично наносить крайки на заготовки з M:D:F: 

38 ММ . 
o Особливості: Обладнана системами нанесення клею, притискними 

валиками, фрезерними блоками для обрізання крайок та 
полірувальними агрегатами. 

3. Фрезерний верстат 
o Призначення: Використовується для обробки кромок і створення 

декоративних профілів на кришках столів. 
o Особливості: Дозволяє виконувати різноманітні фрезерні роботи для 

надання кришці естетичного вигляду. 
4. Шліфувальний верстат 

o Призначення: Застосовується для вирівнювання та підготовки 
поверхні перед нанесенням покриття. 

o Особливості: Оснащений шліфувальними стрічками або дисками з 
можливістю регулювання швидкості та тиску. 

5. Верстат для ламінування 
o Призначення: Наносить декоративні покриття на поверхню M:D:F: 

38 ММ -плити. 
o Особливості: Використовує різноманітні плівки та покриття, 

забезпечуючи рівномірний розподіл по всій поверхні. 
Додаткове устаткування 
1. Вакуумний прес 

o Призначення: Забезпечує приклеювання плівки або шпону під 
вакуумом, що дозволяє уникнути бульбашок і нерівностей. 

o Особливості: Висока ефективність для нанесення шпону або 
ламінатів. 

2. Пневматичний притиск 
o Призначення: Використовується для фіксації деталей під час 

обробки. 
o Особливості: Забезпечує надійне притискання без пошкодження 

заготовок. 
3. Очисні системи 

o Призначення: Видалення пилу та стружки під час обробки M:D:F: 38 
ММ . 

o Особливості: Можуть бути інтегровані в обладнання або як окремі 
блоки, що підвищує якість повітря на виробництві та запобігає 
пошкодженню обладнання. 

Приспосіблення 
1. Шаблони і лекала 

o Призначення: Забезпечують точність і повторюваність процесу 
виготовлення деталей. 

o Особливості: Використовуються для ручних і напівавтоматичних 
операцій. 



18 
 

2. Ручний інструмент 
o Призначення: Використовується для дрібних ремонтних або 

коригувальних робіт. 
o Інструменти: Ручні фрезери, пили, кромкорізи, шліфувальні блоки. 

Висновки 
Ефективність виробництва кришок кухонних столів із M:D:F: 38 ММ -38 

залежить від якості обладнання та правильної організації технологічного 
процесу. Вибір відповідного обладнання забезпечує високу продуктивність, 
якість продукції та задоволення потреб ринку. 

 
 

 
1.8. Особливості контурної фрезерної обробки кришок 

кухонних столів із M:D:F: 38 ММ -38 
 
Контурна фрезерна обробка кришок кухонних столів із M:D:F: 38 ММ  

товщиною 38 мм є важливим процесом, що додає виробу індивідуальності, 
функціональності та естетичної привабливості. Цей процес дозволяє створювати 
складні профілі, декоративні елементи та спеціальні конструктивні особливості, 
які роблять кожен стіл унікальним. Ось основні особливості контурної фрезерної 
обробки M:D:F: 38 ММ -38: 

Особливості контурної фрезерної обробки 
1. Матеріал M:D:F: 38 ММ  

o Властивості: M:D:F: 38 ММ  (Medium Density Fiberboard) має 
однорідну структуру, що полегшує фрезерну обробку без утворення 
сколів і тріщин. 

o Переваги: Відсутність сучків і нерівностей, що дозволяє створювати 
чіткі та гладкі контури. 

2. Типи фрез 
o Профільні фрези: Використовуються для створення декоративних 

профілів, таких як радіуси, фаски, хвилеподібні та інші складні 
форми. 

o Прямі фрези: Застосовуються для створення простих прямих кутів і 
пазів. 

o Фрези для зняття фаски: Дозволяють згладжувати кромки та 
створювати різні декоративні елементи. 

3. Технологічний процес 
o Підготовка: Перед початком обробки необхідно забезпечити 

стабільне кріплення заготовки на робочій поверхні верстата, щоб 
уникнути вібрацій. 

o Швидкість обробки: Вибір правильної швидкості обертання фрези та 
подачі заготовки є критично важливим для досягнення якісного 
результату. Занадто висока швидкість може призвести до перегріву 
та пошкодження матеріалу. 

o Послідовність обробки: Рекомендується виконувати фрезерування в 
кілька етапів, поступово збільшуючи глибину різання для 
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зменшення навантаження на фрезу та досягнення якіснішого 
результату. 

4. Обладнання 
o Фрезерний верстат: Використовуються стаціонарні або ручні 

фрезерні верстати з можливістю регулювання швидкості обертання 
та подачі. 

o Системи вакуумного притиску: Забезпечують стабільність заготовки 
під час обробки. 

5. Декоративні елементи 
o Контурне різьблення: Дозволяє створювати декоративні елементи, 

такі як хвилі, рельєфи та візерунки, які додають естетичності виробу. 
o Профільні краї: Додають вишуканості та індивідуальності, 

створюючи плавні переходи та згладжуючи гострі кути. 
6. Оздоблення 

o Шліфування: Після фрезерування поверхню заготовки необхідно 
ретельно шліфувати, щоб усунути дрібні нерівності та підготувати її 
до нанесення покриття. 

o Нанесення покриття: Фінальне оздоблення, яке може включати 
фарбування, лакування або ламінування, підкреслює створені 
фрезеруванням елементи. 

Переваги контурної фрезерної обробки 
 Універсальність: Дозволяє створювати широкий спектр дизайнів і форм, 

які відповідають різноманітним вимогам замовника. 
 Якість обробки: Висока точність і гладкість поверхні після обробки 

завдяки однорідній структурі M:D:F: 38 ММ . 
 Естетична привабливість: Контурна обробка додає виробу унікального 

вигляду і може значно підвищити його ринкову вартість. 
Недоліки 

 Вимоги до обладнання: Потребує високоякісного обладнання та 
інструментів для досягнення бажаного результату. 

 Трудомісткість: Вимагає певного рівня навичок і досвіду для виконання 
складних профільних обробок. 
Контурна фрезерна обробка є невід'ємною частиною процесу виробництва 

кришок кухонних столів із M:D:F: 38 ММ , що дозволяє створювати продукти з 
високими естетичними та функціональними характеристиками. 

 
1.9. Висновки до першого розділу та опис завдань 

досліджень 
 

1. Зроблено аналіз кришок столів  та особливості технологій їх виготовлення 
2. Наведено загальну класифікація кришок столів  
3. Описано конструкції кришок столів для кухонних кімнат. Конструкція 

кришок столів для кухонних кімнат може варіюватися залежно від 
дизайну, матеріалу та функціональності. Ось кілька популярних варіантів 
конструкцій: 
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4. Описано потовщені прямокутні кришки кухонних столів із плит M:D:F: 38 
ММ -38 мм . Потовщені прямокутні кришки кухонних столів із плит 
M:D:F: 38 ММ  товщиною 38 мм є популярним вибором завдяки своїм 
естетичним і функціональним характеристикам.  

5. Розглянуто основні компоненти стільниць – потовщених кришок кухонних 
столів із M:D:F: 38 ММ -38  

6. Наведено матеріали для личкування крайок кришок кухонних столів із 
M:D:F: 38 ММ -38. Личкування крайок стільниць з M:D:F: 38 ММ -38 є 
важливим етапом виробництва, що підвищує їх естетичні та функціональні 
властивості. Правильно підібрані матеріали для личкування забезпечують 
захист від вологи, механічних пошкоджень та надають завершеного 
вигляду виробу.  

7. Розглянуто основні методи та існуючі способи приклеювання крайок до 
кришок кухонних столів із M:D:F: 38 ММ -38 

8. Описано обладнання, устаткування та приспосіблення для виготовлення 
кришок кухонних столів із M:D:F: 38 ММ -38 

9. Розглянуто особливості контурної фрезерної обробки кришок кухонних 
столів із M:D:F: 38 ММ -38 

 
Завдання у магістерській роботі 
 

1. Описати три конструкції кришок столів, зокрема: кришки №1 
(Кришка M:D:F:38-1) гратчастого або корпусного меблевого виробу типорозміру 
1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 38 мм включає два різновиди 
конструкційних матеріали : щитовий конструкційний матеріал – потовщену 
плиту M:D:F та личкувальний плівковий матеріал – П:В:Х: за товщини 2 мм, що 
в комплекті забезпечують міцність та якість сформованої складальної одиниці 
для площинного робочого використання; кришки №2 (Кришка M:D:F:38-2) 
гратчастого або корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за 
товщини M:D:F: 38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : 
щитовий конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний 
профільний матеріал – Т-1100 та Т-600: за товщини 2 мм укладається у пази 
M:D:F , що в комплекті забезпечують міцність та якість сформованої складальної 
одиниці для площинного робочого використання; кришки №3 (Кришка 
M:D:F:38-3) гратчастого або корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм 
на 599мм за товщини M:D:F: 38 мм включає два різновиди конструкційних 
матеріали : щитовий конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та 
личкувальний плівковий матеріал – П:В:Х: за товщини 1 мм, що в процесі 
приклеювання у мембранному пресі та в комплекті забезпечують міцність та 
якість сформованої складальної одиниці для площинного робочого 
використання. 

2. Визначити витрати матеріалів на програму для типорозмірів кришок 
столів.  
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3. Визначити необхідну кількість обладнання та верстатогодин на річну 
програму для стоврення прийнятих для дослідження кришок столів.  

4. Проаналізувати динаміку завантаженості обладнання на річну програму 
для стоврення прийнятих для дослідження кришок столів . 

5. Побудовати маршрути технологічні з виготовлення потовщених 
прямокутних кришок столів на основі плит M:D:F: 38 ММ -38 різних конструкцій  

6. Побудовати планування цехів технологічних з виготовлення потовщених 
прямокутних кришок столів на основі плит M:D:F: 38 ММ -38 різних 
конструкцій. 

7. Проаналізовати динаміку потужності обладнання на річну програму для 
стоврення прийнятих для дослідження кришок столів . 

8. Визначити вартість обладнання для виконання річної програми для 
стоврення прийнятих для дослідження кришок столів здійснюємо згідно 
загальноприйнятої методики  

9. Визначити кількість осіб біля обладнання для кожної із трьох технологій 
із побудовою номограми для порівняння . 

10. Виконати вибір оптимальної технології  для виробництва продукції –  
потовщених прямокутних кришок кухонних столів  
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2. ЗАГАЛЬНІ МЕТОДИЧНІ ПІДХОДИ ДЛЯ ПРОВЕДЕННЯ 
ПОРІВНЯЛЬНИХ ДОСЛІДЖЕНЬ СТОСОВНО ВИГОТОВЛЕННЯ 

КРИШОК СТОЛІВ З ПОТОВЩЕНИХ M:D:F: 38 ММ -38  

 
2.1. Детальний опис конструкцій кришок столів із потовщених плит  

M:D:F: 38 ММ -38 

 
Для здійснення порівняльних досліджень було при йняти три різновиди 

кришок, зокрема (Р.и.с.- 2.1.) : 
 
1. Загальна конструкція кришки №1 (Кришка M:D:F:38-1) гратчастого або 

корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 
38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий 
конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний плівковий 
матеріал – П:В:Х: за товщини 2 мм, що в комплекті забезпечують міцність та 
якість сформованої складальної одиниці для площинного робочого 
використання. 

2. Загальна конструкція кришки №2 (Кришка M:D:F:38-2) гратчастого або 
корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 
38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий 
конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний профільний 
матеріал – Т-1100 та Т-600: за товщини 2 мм укладається у пази M:D:F , що в 
комплекті забезпечують міцність та якість сформованої складальної одиниці для 
площинного робочого використання. 

3. Загальна конструкція кришки №3 (Кришка M:D:F:38-3) гратчастого або 
корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 
38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий 
конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний плівковий 
матеріал – П:В:Х: за товщини 1 мм, що в процесі приклеювання у мембранному 
пресі та в комплекті забезпечують міцність та якість сформованої складальної 
одиниці для площинного робочого використання. 
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Р.и.с.- 2.1. Виготовлені потовщені кришки столів ля здійснення 
порівняльних досліджень із плит M:D:F: 38 ММ -38 

 
Сьогодні у меблевих виробах часто зустрічаються кришки для столів таких 

конструкцій:: 
 
1. Загальна конструкція кришки №1 (Кришка M:D:F:38-1) гратчастого або 

корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 
38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий 
конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний плівковий 
матеріал – П:В:Х: за товщини 2 мм, що в комплекті забезпечують міцність та 
якість сформованої складальної одиниці для площинного робочого 
використання. 

2. Загальна конструкція кришки №2 (Кришка M:D:F:38-2) гратчастого або 
корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 
38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий 
конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний профільний 
матеріал – Т-1100 та Т-600: за товщини 2 мм укладається у пази M:D:F , що в 
комплекті забезпечують міцність та якість сформованої складальної одиниці для 
площинного робочого використання. 

3. Загальна конструкція кришки №3 (Кришка M:D:F:38-3) гратчастого або 
корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 
38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий 
конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний плівковий 
матеріал – П:В:Х: за товщини 1 мм, що в процесі приклеювання у мембранному 
пресі та в комплекті забезпечують міцність та якість сформованої складальної 
одиниці для площинного робочого використання. 
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2.2. Технологічні операції щодо виробництва конструкцій кришок 
столів із потовщених плит  M:D:F: 38 ММ -38 

 
Для виготовлення запланованих конструкцій кришок столів із 

потовщених плит  M:D:F: 38 ММ -38, Загальна конструкція кришки №1 
(Кришка M:D:F:38-1) гратчастого або корпусного меблевого виробу типорозміру 
1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 38 мм включає два різновиди 
конструкційних матеріали : щитовий конструкційний матеріал – потовщену 
плиту M:D:F та личкувальний плівковий матеріал – П:В:Х: за товщини 2 мм, що 
в комплекті забезпечують міцність та якість сформованої складальної одиниці 
для площинного робочого використання. Загальна конструкція кришки №2 
(Кришка M:D:F:38-2) гратчастого або корпусного меблевого виробу типорозміру 
1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 38 мм включає два різновиди 
конструкційних матеріали : щитовий конструкційний матеріал – потовщену 
плиту M:D:F та личкувальний профільний матеріал – Т-1100 та Т-600: за 
товщини 2 мм укладається у пази M:D:F , що в комплекті забезпечують міцність 
та якість сформованої складальної одиниці для площинного робочого 
використання. Загальна конструкція кришки №3 (Кришка M:D:F:38-3) 
гратчастого або корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за 
товщини M:D:F: 38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : 
щитовий конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний 
плівковий матеріал – П:В:Х: за товщини 1 мм, що в процесі приклеювання у 
мембранному пресі та в комплекті забезпечують міцність та якість сформованої 
складальної одиниці для площинного робочого використання, необхідні такі 
технологічні операції: 

1. Початковий контроль над щитовим матеріалом, а саме плитним 
матеріалом типу M:D:F:38, який буде задіяний для створення основи 
кришок столів з характериними особливостями та різним личкувальним 
матерілом щодо їх виготовлення. 

2. Форматна розмітка над щитовим матеріалом, а саме плитним 
матеріалом типу M:D:F:38, який буде задіяний для створення основи 
кришок столів з характериними особливостями та різним личкувальним 
матерілом щодо їх виготовлення. 

3. Форматний розкрій над щитовим матеріалом, а саме плитним 
матеріалом типу M:D:F:38, який буде задіяний для створення основи 
кришок столів з характериними особливостями та різним личкувальним 
матерілом щодо їх виготовлення. 

4. Форматна оброзка за контуром після Форматного розкрою над щитовим 
матеріалом, а саме плитним матеріалом типу M:D:F:38, який буде 
задіяний для створення основи кришок столів з характериними 
особливостями та різним личкувальним матерілом щодо їх 
виготовлення. 
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5. Сортування заготовок основ столів із матеріалу типу M:D:F:38, який 
буде задіяний для створення основи кришок столів з характериними 
особливостями та різним личкувальним матерілом щодо їх 
виготовлення. 

6. Личкування заготовок основ столів із матеріалу типу M:D:F:38, який 
буде задіяний для створення основи кришок столів з характериними 
особливостями та різним личкувальним матерілом щодо їх 
виготовлення. 

7. Технологічна витримка після личкування заготовок основ столів із 
матеріалу типу M:D:F:38, який буде задіяний для створення основи 
кришок столів з характериними особливостями та різним личкувальним 
матерілом щодо їх виготовлення. 

8. Зняття звисів після личкування заготовок основ столів із матеріалу типу 
M:D:F:38, який буде задіяний для створення основи кришок столів з 
характериними особливостями та різним личкувальним матерілом 
щодо їх виготовлення. 

9. Контроль якості після зняття звисів після личкування заготовок основ 
столів із матеріалу типу M:D:F:38, який буде задіяний для створення 
основи кришок столів з характериними особливостями та різним 
личкувальним матерілом щодо їх виготовлення. 

10. Присадка отворів після зняття звисів після личкування заготовок основ 
столів із матеріалу типу M:D:F:38, який буде задіяний для створення 
основи кришок столів з характериними особливостями та різним 
личкувальним матерілом щодо їх виготовлення. 

11. Прикінцевий контроль якості після присадка отворів після зняття звисів 
після личкування заготовок основ столів із матеріалу типу M:D:F:38, 
який буде задіяний для створення основи кришок столів з 
характериними особливостями та різним личкувальним матерілом 
щодо їх виготовлення. 

12. Укладання у стопи після всіх контролів готових личкованих M:D:F:38, 
який буде задіяний для створення основи кришок столів з 
характериними особливостями та різним личкувальним матерілом 
щодо їх виготовлення. 

13. Пакування для відправлення в магазини  після всіх контролів готових 
личкованих M:D:F:38, який буде задіяний для створення основи кришок 
столів з характериними особливостями та різним личкувальним 
матерілом щодо їх виготовлення. 
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2.3. Прийняття рішення про підбір обладнання для виробництва 
конструкцій кришок столів із потовщених плит  M:D:F: 38 ММ -38 

 
Для кожної конструкції потовщених кришок підбирали відповідне 

обладнання. 
Для конструкції кришки №1 (Кришка M:D:F:38-1) гратчастого або 

корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 
38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий 
конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний плівковий 
матеріал – П:В:Х: за товщини 2 мм, що в комплекті забезпечують міцність та 
якість сформованої складальної одиниці для площинного робочого 
використання підбір обладнання з технологічними операціями буде таким: 

 

РМ ST:3:W SPRINT:5M START:6R START:6R Р.М. Р.М. 

Контроль 
на вході 

Поділ 
розкроєм 

Контурне 
фрезерування 

Крайкове 
личкування 

Знімання 
виступів 

Якісний 
контроль 

Укладання 
в стопи 

 
Для конструкції кришки №2 (Кришка M:D:F:38-2) гратчастого або 

корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 
38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий 
конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний профільний 
матеріал – Т-1100 та Т-600: за товщини 2 мм укладається у пази M:D:F , що в 
комплекті забезпечують міцність та якість сформованої складальної одиниці для 
площинного робочого використання. підбір обладнання з технологічними 
операціями буде таким: 
 

РМ ST:3:W SPRINT:5M Р.М. SS:6/150 Р.М. Р.М. Р.М. 

Контрол
ь на 

вході 

Поділ 
розкроє

м 

Контурне 
фрезеруванн

я 

Нанест
и клей 

Личкуват
и крайки 

Зніманн
я 

виступів 

Якісний 
контрол

ь 

Укладанн
я в стопи 

 
Для конструкції кришки №3 (Кришка M:D:F:38-3) гратчастого або 

корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 
38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий 
конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний плівковий 
матеріал – П:В:Х: за товщини 1 мм, що в процесі приклеювання у мембранному 
пресі та в комплекті забезпечують міцність та якість сформованої складальної 
одиниці для площинного робочого використання. підбір обладнання з 
технологічними операціями буде таким: 
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РМ ST:3:W SPRINT:5M SYSTEM:2 Р.М. Р.М. Р.М. 

Контроль 
на вході 

Поділ 
розкроєм 

Контурне 
фрезерування 

Ликувати 
пласть 

Знімання 
виступів 

Якісний 
контроль 

Укладання 
в стопи 

 
 

2.4. Критерії для здійснення порівняльних досліджень з аналізу 
техноллогій виробництва конструкцій кришок столів із 
потовщених плит  M:D:F: 38 ММ -38 

 
Критерії для здійснення порівняльних досліджень з аналізу техноллогій 

виробництва конструкцій кришок столів із потовщених плит  M:D:F: 38 ММ -38 
включають аналіз за такими визначальними параметрами: 

 Детально порівняльний аналіз вхідних матеріалів для створення 
якісних кришок столів з потовщених плит  M:D:F: 38 ММ -38 

 Детально порівняльний аналіз прийнятого обладнання для створення 
якісних кришок столів з потовщених плит  M:D:F: 38 ММ -38 

 Детально порівняльний аналіз прийнятого устаткування для 
створення якісних кришок столів з потовщених плит  M:D:F: 38 
ММ -38 

 Детально порівняльний аналіз прийнятих комплектуючих для 
створення якісних кришок столів з потовщених плит  M:D:F: 38 
ММ -38 

 Детально порівняльний аналіз вартості прийнятого обладнання для 
створення якісних кришок столів з потовщених плит  M:D:F: 38 
ММ -38 

 Детально порівняльний аналіз обслуговуючого персоналу біля 
прийнятого обладнання для створення якісних кришок столів з 
потовщених плит  M:D:F: 38 ММ -38 

 Детально порівняльний аналіз завантаженості прийнятого 
обладнання для створення якісних кришок столів з потовщених плит  
M:D:F: 38 ММ -38 

 Детально порівняльний аналіз потужності прийнятого обладнання 
для створення якісних кришок столів з потовщених плит  M:D:F: 38 
ММ -38 

 Вибір раціонального варіанту  створення якісних кришок столів з 
потовщених плит  M:D:F: 38 ММ -38 

 
 
 
 



28 
 

2.5. Висновки до розділу 

 
1. Підібрано матеріали для отримання трьох типів різної конструкції 

потовщених прямокутних кришок кухонних столів  
2. Описано загальну конструкцію кришки №1 (Кришка M:D:F:38-1) 

гратчастого або корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за 
товщини M:D:F: 38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : 
щитовий конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний 
плівковий матеріал – П:В:Х: за товщини 2 мм, що в комплекті забезпечують 
міцність та якість сформованої складальної одиниці для площинного робочого 
використання. 

3. Описано загальну конструкцію кришки №2 (Кришка M:D:F:38-2) 
гратчастого або корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за 
товщини M:D:F: 38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : 
щитовий конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний 
профільний матеріал – Т-1100 та Т-600: за товщини 2 мм укладається у пази 
M:D:F , що в комплекті забезпечують міцність та якість сформованої складальної 
одиниці для площинного робочого використання. 

4. Описано загальну конструкцію кришки №3 (Кришка M:D:F:38-3) 
гратчастого або корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за 
товщини M:D:F: 38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : 
щитовий конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний 
плівковий матеріал – П:В:Х: за товщини 1 мм, що в процесі приклеювання у 
мембранному пресі та в комплекті забезпечують міцність та якість сформованої 
складальної одиниці для площинного робочого використання. 

5. Розглянуто технологічні операції щодо виробництва конструкцій кришок 
столів із потовщених плит  M:D:F: 38 ММ -38 

6. Прийнято рішення про підбір обладнання для виробництва конструкцій 
кришок столів із потовщених плит  M:D:F: 38 ММ -38 

7. Описано критерії для здійснення порівняльних досліджень з аналізу 
техноллогій виробництва конструкцій кришок столів із потовщених плит  M:D:F: 
38 ММ -38 
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3. РЕЗУЛЬТАТИ ПРОВЕДЕННЯ ПОРІВНЯЛЬНОГО АНАЛІЗУ 
ТЕХНОЛОГІЙ СТВОРЕННЯ РІЗНИХ КОНСТРУКЦІЙ КРИШОК 

СТОЛІВ НА ОСНОВІ M:D:F: 38 ММ -38   

 
3.1. Визначення вхідних компонентів, їх стуктурних розмірів на витрат 

на річну програму для стоврення прийнятих для дослідження 
кришок столів  

 
Визначення вхідних компонентів, їх стуктурних розмірів на витрат на 

річну програму для стоврення прийнятих для дослідження кришок столів 
здійснюємо згідно загальноприйнятої методики із занесенням всіх даних у 
відповідні форми та таблички. 

Знаходимо вхідні конструкційні матеріали для типорозміру, що включає 
загальну конструкцію кришки №1 (Кришка M:D:F:38-1) гратчастого або 
корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 
38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий 
конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний плівковий 
матеріал – П:В:Х: за товщини 2 мм, що в комплекті забезпечують міцність та 
якість сформованої складальної одиниці для площинного робочого 
використання, та заносимо дані у Т.а.б.л.- 3.1. 

 
Т.а.б.л.- 3.1. Встановлення номінальних розмірів складових елементів та їх 

обсягу для конструкції кришки №1 (Кришка M:D:F:38-1) гратчастого або 
корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 
38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий 
конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний плівковий 
матеріал – П:В:Х: за товщини 2 мм, що в комплекті забезпечують міцність та 
якість сформованої складальної одиниці для площинного робочого 
використання 
Комплектація Шифр Число Вид Чисті розміри, мм Обсяг, 

м3/м2 Д-на Ш-на Т-на 
1 2 3 4 5 6 7 8 
Кришка M:D:F:38 01.00.00. 1 M:D:F:38 1099 599 38   
Основа M:D:F:38 01.00.01 1 M:D:F:38 1097 597 38 0,02489 
M:D:F:38, м.куб             0,02489 
Личківка, 
П:В:Х:2 

01.00.02 1 П:В:Х:2 3396 43 2 0,29206 

П:В:Х:2, м.п. м.п.           0,29206 
M:D:F:38 м.куб           0,024887 

Знаходимо вхідні конструкційні матеріали для типорозміру, що включає 
загальну конструкцію кришки №2 (Кришка M:D:F:38-2) гратчастого або 
корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 
38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий 
конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний профільний 
матеріал – Т-1100 та Т-600: за товщини 2 мм укладається у пази M:D:F , що в 
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комплекті забезпечують міцність та якість сформованої складальної одиниці для 
площинного робочого використання, та заносимо дані у Т.а.б.л.- 3.2. 
 
Т.а.б.л.- 3.2. Встановлення номінальних розмірів складових елементів та їх 
обсягу для конструкції кришки №2 (Кришка M:D:F:38-2) гратчастого або 
корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 
38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий 
конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний профільний 
матеріал – Т-1100 та Т-600: за товщини 2 мм укладається у пази M:D:F , що в 
комплекті забезпечують міцність та якість сформованої складальної одиниці для 
площинного робочого використання. 
 
 
Комплектація Шифр Число Вид Чисті розміри, мм Обсяг, м3/м2 

Д-на Ш-на Т-на 
1 2 3 4 5 6 7 8 
Кришка 
M:D:F:38 

01.00.00. 1 M:D:F:38 1099 599 38   

Основа 
M:D:F:38 

01.00.01 1 M:D:F:38 1094 594 38 0,02469 

M:D:F:38, м.куб             0,02469 
M:D:F:38 м3           0,024694 

 
Знаходимо вхідні конструкційні матеріали для типорозміру, що включає 
загальну конструкцію кришки №3 (Кришка M:D:F:38-3) гратчастого або 
корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 
38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий 
конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний плівковий 
матеріал – П:В:Х: за товщини 1 мм, що в процесі приклеювання у мембранному 
пресі та в комплекті забезпечують міцність та якість сформованої складальної 
одиниці для площинного робочого використання, та заносимо дані у Т.а.б.л.- 3.3. 
 
Т.а.б.л.- 3.3. Встановлення номінальних розмірів складових елементів та їх 
обсягу для конструкції  кришки №3 (Кришка M:D:F:38-3) гратчастого або 
корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 
38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий 
конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний плівковий 
матеріал – П:В:Х: за товщини 1 мм, що в процесі приклеювання у мембранному 
пресі та в комплекті забезпечують міцність та якість сформованої складальної 
одиниці для площинного робочого використання. 
Комплектація Шифр Число Вид Чисті розміри, мм Обсяг, 

м3/м2 Д-на Ш-на Т-на 
1 2 3 4 5 6 7 8 
Кришка 
M:D:F:38 

01.00.00. 1 M:D:F:38 1099 599 38   

Основа 
M:D:F:38 

01.00.01 1 M:D:F:38 1097 597 38 0,02489 
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M:D:F:38, 
м.куб 

            0,02489 

Личківка, 
П:В:Х:1 

01.00.02 1 П:В:Х:1 1213 713 1 0,86487 

П:В:Х:1, м.п.             0,86487 
M:D:F:38 м3           0,024887 

 
 
Знаходимо витрати матеріалів на програму для типорозміру, що включає 
загальну конструкцію кришки №1 (Кришка M:D:F:38-1) гратчастого або 
корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 
38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий 
конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний плівковий 
матеріал – П:В:Х: за товщини 2 мм, що в комплекті забезпечують міцність та 
якість сформованої складальної одиниці для площинного робочого 
використання, та заносимо дані у Т.а.б.л.- 3.4. 
 
Т.а.б.л.- 3.4. Встановлення витрати матеріалів на програму складових елементів 
конструкції кришки №1 (Кришка M:D:F:38-1) гратчастого або корпусного 
меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 38 мм 
включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий конструкційний 
матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний плівковий матеріал – П:В:Х: 
за товщини 2 мм, що в комплекті забезпечують міцність та якість сформованої 
складальної одиниці для площинного робочого використання 
 
Т.а.б.л.- 3.4  

Тип обробки №1 
     

 
Кришка для столу №1,  

     
       
Програма виробництва 6 350     

№
 п

/п
 

Найменування матеріалу Одини
ці 
вироб
у 

Ціна за 
одиницю 

Норма 
витрат 
матеріа
лів на 
виріб 

Витрата 
матеріалів 
на 
програму 

  
Вартість 
на 
програму, 
тис. грн 

1 2 3 4 5 6   
1 M:D:F:38 м3 26455 0,0265 167,97 4443,74 
2 Личківка, П:В:Х:2 м.п. 72,75 0,3109 1973,91 143,60 
  РАЗОМ         4587,34 

 
Знаходимо витрати матеріалів на програму для типорозміру, що включає 
загальну конструкцію кришки №2 (Кришка M:D:F:38-2) гратчастого або 
корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 
38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий 
конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний профільний 
матеріал – Т-1100 та Т-600: за товщини 2 мм укладається у пази M:D:F , що в 
комплекті забезпечують міцність та якість сформованої складальної одиниці для 
площинного робочого використання, та заносимо дані у Т.а.б.л.- 3.5. 
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Т.а.б.л.- 3.5. Встановлення витрати матеріалів на програму складових елементів 
конструкції кришки №2 (Кришка M:D:F:38-2) гратчастого або корпусного 
меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 38 мм 
включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий конструкційний 
матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний профільний матеріал – Т-
1100 та Т-600: за товщини 2 мм укладається у пази M:D:F , що в комплекті 
забезпечують міцність та якість сформованої складальної одиниці для 
площинного робочого використання  

Тип обробки №2 
     

 
Кришка для столу №2,  

     
       
Програма виробництва 6 350     

№
 п

/п
 

Найменування 
матеріалу 

Одини
ці 
виробу 

Ціна за 
одиниц
ю 

Норма 
витрат 
матеріалів 
на виріб 

Витрата 
матеріалі
в на 
програму 

  
Вартість на 
програму, 
тис. грн 

1 2 3 4 5 6   
1 M:D:F:38 м3 26455 0,0262 166,67 4409,32 
2 П-В-А: D-4. кг 133 0,0972 617,49 82,13 
3 Т:1150 (профіль) шт 94 2,0200 12827,00 1205,74 
4 Т:650 (профіль) шт 84 2,0200 12827,00 1077,47 
  РАЗОМ         6774,65 

 
Знаходимо витрати матеріалів на програму для типорозміру, що включає 
загальну конструкцію кришки №3 (Кришка M:D:F:38-3) гратчастого або 
корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 
38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий 
конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний плівковий 
матеріал – П:В:Х: за товщини 1 мм, що в процесі приклеювання у мембранному 
пресі та в комплекті забезпечують міцність та якість сформованої складальної 
одиниці для площинного робочого використання,, та заносимо дані у Т.а.б.л.- 
3.6. 
 
Т.а.б.л.- 3.6. Встановлення витрати матеріалів на програму складових елементів 
конструкції кришки №3 (Кришка M:D:F:38-3) гратчастого або корпусного 
меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 38 мм 
включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий конструкційний 
матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний плівковий матеріал – П:В:Х: 
за товщини 1 мм, що в процесі приклеювання у мембранному пресі та в 
комплекті забезпечують міцність та якість сформованої складальної одиниці для 
площинного робочого використання,  

Тип обробки №3 
     

 
Кришка для столу №3,  

     
       
Програма виробництва 6 350     

№
 п

/п
 

Найменування матеріалу Одини
ці 
вироб
у 

Ціна за 
одиницю 

Норма 
витрат 
матеріа
лів на 
виріб 

Витрата 
матеріалів 
на 
програму 

  
Вартість 
на 
програму, 
тис. грн 
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1 2 3 4 5 6   
1 M:D:F:38 м3 26455 0,0265 167,97 4443,74 
2 Личківка, П:В:Х:1 м2 132 0,9098 5777,32 762,61 
  РАЗОМ         5206,35 

 
3.2. Методичний розрахунок устаткування для виробництва продукції 

–  потовщених прямокутних кришок кухонних столів ППККС- із 
плит M:D:F: 38 ММ -40  певних товщин та матеріалів 

 

Визначення необхідної кількості обладнання та верстатогодин на річну 
програму для стоврення прийнятих для дослідження кришок столів здійснюємо 
згідно загальноприйнятої методики із занесенням всіх даних у відповідні форми 
та таблички. 
 
Знаходимо необхідну кількість обладнання та верстатогодин для типорозміру, 
що включає загальну конструкцію кришки №1 (Кришка M:D:F:38-1) гратчастого 
або корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини 
M:D:F: 38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий 
конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний плівковий 
матеріал – П:В:Х: за товщини 2 мм, що в комплекті забезпечують міцність та 
якість сформованої складальної одиниці для площинного робочого 
використання, та заносимо дані у Т.а.б.л.- 3.7. 
 
Т.а.б.л.- 3.7. Встановлення необхідну кількість обладнання та їх верстатогодин 
для конструкції кришки №1 (Кришка M:D:F:38-1) гратчастого або корпусного 
меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 38 мм 
включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий конструкційний 
матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний плівковий матеріал – П:В:Х: 
за товщини 2 мм, що в комплекті забезпечують міцність та якість сформованої 
складальної одиниці для площинного робочого використання 

Варіант 1 
      

№ 
позиції 

Назва 
обладнання 

Марка Потрібна 
кількість  
верстатогодин 
на 1000 
виробів, Т1000 

Технологічні 
втрати, П,% 

Потрібна 
к-сть 
верст.год. 
на 1000 
виробів з 
урахування 
техн. втрат 
Т"1000  

Потрібна 
кількість 
верстатогодин  
на річну 
програму Тпр., 
год 

1 2 3 4 5 6 7 
1 Розк-форм ST:3:W 261,96 6 277,68 1763,28 
2 Оброб Цен SPRINT:5M 134,06 5 140,76 893,85 
3 Личкувал START:6R 175,56 4 182,58 1159,39 

 
Знаходимо необхідну кількість обладнання та верстатогодин для типорозміру, 
що включає загальну конструкцію кришки №2 (Кришка M:D:F:38-2) гратчастого 
або корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини 
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M:D:F: 38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий 
конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний профільний 
матеріал – Т-1100 та Т-600: за товщини 2 мм укладається у пази M:D:F , що в 
комплекті забезпечують міцність та якість сформованої складальної одиниці для 
площинного робочого використання, та заносимо дані у Т.а.б.л.- 3.8. 
 
Т.а.б.л.- 3.8. Встановлення необхідну кількість обладнання та їх верстатогодин 
конструкції кришки №2 (Кришка M:D:F:38-2) гратчастого або корпусного 
меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 38 мм 
включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий конструкційний 
матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний профільний матеріал – Т-
1100 та Т-600: за товщини 2 мм укладається у пази M:D:F , що в комплекті 
забезпечують міцність та якість сформованої складальної одиниці для 
площинного робочого використання 

№ позиції Назва 
обладнання 

Марка Потрібна 
кількість  
верстатогодин 
на 1000 
виробів, Т1000 

Технологічні 
втрати, П,% 

Потрібна к-
сть 
верст.год. 
на 1000 
виробів з 
урахування 
техн. втрат 
Т"1000  

Потрібна 
кількість 
верстатогодин  
на річну 
програму Тпр., 
год 

1 2 3 4 5 6 7 
1 Розк-форм ST:3:W 259,93 6 275,53 1749,62 
2 Оброб Цен SPRINT:5M 220,63 5 231,66 1471,07 
3 Вайма пол SS:6/150 277,78 4 288,89 1834,44 

 

Знаходимо необхідну кількість обладнання та верстатогодин для типорозміру, 
що включає загальну конструкцію кришки №3 (Кришка M:D:F:38-3) гратчастого 
або корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини 
M:D:F: 38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий 
конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний плівковий 
матеріал – П:В:Х: за товщини 1 мм, що в процесі приклеювання у мембранному 
пресі та в комплекті забезпечують міцність та якість сформованої складальної 
одиниці для площинного робочого використання,, та заносимо дані уТ.а.б.л.- 3.9. 
 
Т.а.б.л.- 3.9. Встановлення необхідну кількість обладнання та їх верстатогодин 
конструкції кришки №3 (Кришка M:D:F:38-3) гратчастого або корпусного 
меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 38 мм 
включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий конструкційний 
матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний плівковий матеріал – П:В:Х: 
за товщини 1 мм, що в процесі приклеювання у мембранному пресі та в 
комплекті забезпечують міцність та якість сформованої складальної одиниці для 
площинного робочого використання 
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№ 
позиції 

Назва 
обладнання 

Марка Потрібна 
кількість  
верстатогодин 
на 1000 
виробів, Т1000 

Технологічні 
втрати, П,% 

Потрібна к-
сть верст.год. 
на 1000 
виробів з 
урахування 
техн. втрат 
Т"1000  

Потрібна 
кількість 
верстатогодин  
на річну 
програму Тпр., 
год 

1 2 3 4 5 6 7 
1 Розк-форм ST:3:W 261,96 6 277,68 1763,28 
2 Оброб Цен SPRINT:5M 181,59 5 190,67 1210,72 
3 Прес мембр SYSTEM:2 292,40 4 304,09 1930,99 

 
Динаміка завантаженості обладнання на річну програму для стоврення 

прийнятих для дослідження кришок столів наведена на Р.и.с.- 3.1. 
 
 

 
Р.и.с.- 3.1. Динаміка завантаженості обладнання на річну програму для 

створення прийнятих для дослідження кришок столів  
 
 
 

3.3. Побудова та аналіз особливостей маршрутів виготовлення 
потовщених прямокутних кришок столів на основі плит M:D:F: 38 

ММ -38 

 
Побудова маршрутів технологічних звиготовлення потовщених 

прямокутних кришок столів на основі плит M:D:F: 38 ММ -38 різних конструкцій 
проводилас за загальноприйнятою методикою. 
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Визначаємо порядок технологічних операцій для типорозміру, що включає 
загальну конструкцію кришки №1 (Кришка M:D:F:38-1) гратчастого або 
корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 
38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий 
конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний плівковий 
матеріал – П:В:Х: за товщини 2 мм, що в комплекті забезпечують міцність та 
якість сформованої складальної одиниці для площинного робочого 
використання, та будуємо схему руху деталей як на Р.и.с.- 3.2. 
 

 
Р.и.с.- 3.2. Порядок технологічних операцій для типорозміру для конструкції 
кришки №1 (Кришка M:D:F:38-1) гратчастого або корпусного меблевого виробу 
типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 38 мм включає два різновиди 
конструкційних матеріали : щитовий конструкційний матеріал – потовщену 
плиту M:D:F та личкувальний плівковий матеріал – П:В:Х: за товщини 2 мм, що 
в комплекті забезпечують міцність та якість сформованої складальної одиниці 
для площинного робочого використання 
 
Визначаємо порядок технологічних операцій для типорозміру, що включає 
загальну конструкцію кришки №2 (Кришка M:D:F:38-2) гратчастого або 
корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 
38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий 
конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний профільний 
матеріал – Т-1100 та Т-600: за товщини 2 мм укладається у пази M:D:F , що в 
комплекті забезпечують міцність та якість сформованої складальної одиниці для 
площинного робочого використання, та будуємо схему руху деталей як на Р.и.с.- 
3.3. 
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Р.и.с.- 3.3. Порядок технологічних операцій для типорозміру конструкції кришки 
№2 (Кришка M:D:F:38-2) гратчастого або корпусного меблевого виробу 
типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 38 мм включає два різновиди 
конструкційних матеріали : щитовий конструкційний матеріал – потовщену 
плиту M:D:F та личкувальний профільний матеріал – Т-1100 та Т-600: за 
товщини 2 мм укладається у пази M:D:F , що в комплекті забезпечують міцність 
та якість сформованої складальної одиниці для площинного робочого 
використання, та 
 
Визначаємо порядок технологічних операцій для типорозміру, що включає 
загальну конструкцію кришки №3 (Кришка M:D:F:38-3) гратчастого або 
корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 
38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий 
конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний плівковий 
матеріал – П:В:Х: за товщини 1 мм, що в процесі приклеювання у мембранному 
пресі та в комплекті забезпечують міцність та якість сформованої складальної 
одиниці для площинного робочого використання, та будуємо схему руху деталей 
як на Р.и.с.- 3.4. 

 



38 
 

Р.и.с.- 3.4. Порядок технологічних операцій для типорозміру для конструкції 
кришки №3 (Кришка M:D:F:38-3) гратчастого або корпусного меблевого виробу 
типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 38 мм включає два різновиди 
конструкційних матеріали : щитовий конструкційний матеріал – потовщену 
плиту M:D:F та личкувальний плівковий матеріал – П:В:Х: за товщини 1 мм, що 
в процесі приклеювання у мембранному пресі та в комплекті забезпечують 
міцність та якість сформованої складальної одиниці для площинного робочого 
використання. 
 

3.4. Побудова та аналіз особливостей планування цехів виготовлення 
потовщених прямокутних кришок столів на основі плит M:D:F: 38 

ММ -38 

 
Побудова планування цехів технологічних з виготовлення потовщених 

прямокутних кришок столів на основі плит M:D:F: 38 ММ -38 різних конструкцій 
проводилас за загальноприйнятою методикою. 
 
Підбираємо обладнання для планування цеху для типорозміру, що включає 
загальну конструкцію кришки №1 (Кришка M:D:F:38-1) гратчастого або 
корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 
38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий 
конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний плівковий 
матеріал – П:В:Х: за товщини 2 мм, що в комплекті забезпечують міцність та 
якість сформованої складальної одиниці для площинного робочого 
використання, та заносимо його в перелік Т.а.б.л.-   3.10. 
Т.а.б.л.- 3.10 
Тип обробки 
№1 

       

Кришка для столу №1,  
      

Обладнання Модель   ціна, тис. 
грн 

Всього Потужніст
ь, кВт 

Заван-
таження 

ПВП, 
чол 

Розк-форм ST:3:W 1 822,35 822,35 5,15 92,80 3 

Оброб Цен SPRINT:5
M 

1 1219,99 1219,99 7,25 47,04 1 

Личкувал START:6
R 

1 212,45 212,45 5,95 60,38 2 

Разом   3   2254,79 18,35 66,74 6 

 
Будуємо планування цехів для типорозміру, що включає загальну конструкцію 
кришки №1 (Кришка M:D:F:38-1) гратчастого або корпусного меблевого виробу 
типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 38 мм включає два різновиди 
конструкційних матеріали : щитовий конструкційний матеріал – потовщену 
плиту M:D:F та личкувальний плівковий матеріал – П:В:Х: за товщини 2 мм, що 
в комплекті забезпечують міцність та якість сформованої складальної одиниці 
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для площинного робочого використання, та будуємо план розміщення 
обладнання на території цеху як на Р.и.с.- 3.5. 

 
Р.и.с.- 3.5. Планування цеху для типорозміру для конструкції кришки №1 
(Кришка M:D:F:38-1) гратчастого або корпусного меблевого виробу типорозміру 
1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 38 мм включає два різновиди 
конструкційних матеріали : щитовий конструкційний матеріал – потовщену 
плиту M:D:F та личкувальний плівковий матеріал – П:В:Х: за товщини 2 мм, що 
в комплекті забезпечують міцність та якість сформованої складальної одиниці 
для площинного робочого використання 
Підбираємо обладнання для планування цеху для типорозміру, що включає 
загальну конструкцію кришки №2 (Кришка M:D:F:38-2) гратчастого або 
корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 
38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий 
конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний профільний 
матеріал – Т-1100 та Т-600: за товщини 2 мм укладається у пази M:D:F , що в 
комплекті забезпечують міцність та якість сформованої складальної одиниці для 
площинного робочого використання, та заносимо його в перелік Т.а.б.л.-   3.11. 
Т.а.б.л.- 3.11 
Тип обробки 
№2 

       

Кришка для столу №2,  
      

Обладнання Модель   ціна, тис. 
грн 

Всього Потужність
, кВт 

Заван-
таження 

ПВП
, чол 

Розк-форм ST:3:W 1 822,35 822,35 5,15 92,09 3 

Оброб Цен SPRINT:5
M 

1 1219,99 1219,99 7,25 76,62 1 

Вайма пол SS:6/150 1 105,49 105,49 4,12 95,54 1 

Разом   3   2147,83 16,52 88,08 5 
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Будуємо планування цеху для типорозміру, що включає загальну конструкцію 
кришки №2 (Кришка M:D:F:38-2) гратчастого або корпусного меблевого виробу 
типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 38 мм включає два різновиди 
конструкційних матеріали : щитовий конструкційний матеріал – потовщену 
плиту M:D:F та личкувальний профільний матеріал – Т-1100 та Т-600: за 
товщини 2 мм укладається у пази M:D:F , що в комплекті забезпечують міцність 
та якість сформованої складальної одиниці для площинного робочого 
використання, та, та будуємо план розміщення обладнання на території цеху як 
на Р.и.с.- 3.6. 

 
Р.и.с.- 3.6. Планування цеху для типорозміру, що включає загальну 
конструкцію кришки №2 (Кришка M:D:F:38-2) гратчастого або корпусного 
меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 38 мм 
включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий конструкційний 
матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний профільний матеріал – Т-
1100 та Т-600: за товщини 2 мм укладається у пази M:D:F , що в комплекті 
забезпечують міцність та якість сформованої складальної одиниці для 
площинного робочого використання. 
 
 
Підбираємо обладнання для планування цеху для типорозміру, що включає 
загальну конструкцію кришки №3 (Кришка M:D:F:38-3) гратчастого або 
корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 
38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий 
конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний плівковий 
матеріал – П:В:Х: за товщини 1 мм, що в процесі приклеювання у мембранному 
пресі та в комплекті забезпечують міцність та якість сформованої складальної 
одиниці для площинного робочого використання, та заносимо його в перелік 
Т.а.б.л.-   3.12. 
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Тип обробки №3 
       

Кришка для столу №3,  
      

Обладнання Модель   ціна, 
тис. грн 

Всього Потужність
, кВт 

Заван-
таження 

ПВП
, чол 

Розк-форм ST:3:W 1 822,35 822,35 5,15 92,80 3 

Оброб Цен SPRINT:5
M 

1 1219,99 1219,99 7,25 63,06 1 

Прес мембр SYSTEM:2 1 622,49 622,49 16,45 100,57 2 

Разом   3   2664,83 28,85 85,48 6 

 
Будуємо планування цеху для типорозміру, що включає загальну конструкцію 
кришки №3 (Кришка M:D:F:38-3) гратчастого або корпусного меблевого виробу 
типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 38 мм включає два різновиди 
конструкційних матеріали : щитовий конструкційний матеріал – потовщену 
плиту M:D:F та личкувальний плівковий матеріал – П:В:Х: за товщини 1 мм, що 
в процесі приклеювання у мембранному пресі та в комплекті забезпечують 
міцність та якість сформованої складальної одиниці для площинного робочого 
використання,, та будуємо план розміщення обладнання на території цеху як на 
Р.и.с.- 3.7. 

 
Р.и.с.- 3.7. Планування цеху для типорозміру, що включає загальну 
конструкцію кришки №3 (Кришка M:D:F:38-3) гратчастого або корпусного 
меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 38 мм 
включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий конструкційний 
матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний плівковий матеріал – П:В:Х: 
за товщини 1 мм, що в процесі приклеювання у мембранному пресі та в 
комплекті забезпечують міцність та якість сформованої складальної одиниці для 
площинного робочого використання 
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Динаміка потужності обладнання на річну програму для стоврення 

прийнятих для дослідження кришок столів наведена на Р.и.с.- 3.8. 
 

 
 

Р.и.с.- 3.8. Динаміка потужності обладнання на річну програму для стоврення 
прийнятих для дослідження кришок столів 

 
 
 

3.5. Аналіз звантаженості устаткування для виробництва продукції –  
потовщених прямокутних кришок кухонних столів ППККС- із 

плит M:D:F: 38 ММ -40  певних товщин та матеріалів 

 

Визначення завантаженості обладнання та верстатогодин на річну 
програму для стоврення прийнятих для дослідження кришок столів здійснюємо 
згідно загальноприйнятої методики із занесенням всіх даних у відповідні форми 
та таблички. 
 
Знаходимо отримане завантаження обладнання для типорозміру, що включає 
загальну конструкцію кришки №1 (Кришка M:D:F:38-1) гратчастого або 
корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 
38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий 
конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний плівковий 
матеріал – П:В:Х: за товщини 2 мм, що в комплекті забезпечують міцність та 
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якість сформованої складальної одиниці для площинного робочого 
використання, та заносимо дані у Т.а.б.л.- 3.13. 
 
Т.а.б.л.- 3.13. Визначення завантаженості кількість обладнання та їх 
верстатогодин для конструкції кришки №1 (Кришка M:D:F:38-1) гратчастого або 
корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 
38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий 
конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний плівковий 
матеріал – П:В:Х: за товщини 2 мм, що в комплекті забезпечують міцність та 
якість сформованої складальної одиниці для площинного робочого 
використання 
Аналіз  різної річної програми стосовно завантаження 
№ Обладнан

ня 
80,00% 100,00% 120,00% 140,00% 150,00% 

  Варіант 1 5080 6350 7620 8890 9525 
1 ST:3:W 0,

74 
1 74,2

4 
0,
93 

1 92,
80 

1,
11 

2 55,
68 

1,
30 

2 64,
96 

1,
39 

2 69,
60 

2 SPRINT:5
M 

0,
38 

1 37,6
4 

0,
47 

1 47,
04 

0,
56 

1 56,
45 

0,
66 

1 65,
86 

0,
71 

1 70,
57 

3 START:6
R 

0,
48 

1 48,3
1 

0,
60 

1 60,
38 

0,
72 

1 72,
46 

0,
85 

1 84,
54 

0,
91 

1 90,
58 

      3 160,
19 

2,
00 

3 200
,2 

2,
10 

4 184
,6 

2,
20 

4 215
,4 

2,
40 

4 230
,7 

  Завант. 
середнє, 
% 

    53,4
0 

    66,
74 

    46,
15 

    53,
84 

    57,
69 

 
Знаходимо отримане завантаження обладнання для типорозміру, що включає 
загальну конструкцію кришки №2 (Кришка M:D:F:38-2) гратчастого або 
корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 
38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий 
конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний профільний 
матеріал – Т-1100 та Т-600: за товщини 2 мм укладається у пази M:D:F , що в 
комплекті забезпечують міцність та якість сформованої складальної одиниці для 
площинного робочого використання, та заносимо дані у Т.а.б.л.- 3.14. 
 
Т.а.б.л.- 3.14. Визначення завантаженості кількість обладнання для конструкцію 
кришки №2 (Кришка M:D:F:38-2) гратчастого або корпусного меблевого виробу 
типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 38 мм включає два різновиди 
конструкційних матеріали : щитовий конструкційний матеріал – потовщену 
плиту M:D:F та личкувальний профільний матеріал – Т-1100 та Т-600: за 
товщини 2 мм укладається у пази M:D:F , що в комплекті забезпечують міцність 
та якість сформованої складальної одиниці для площинного робочого 
використання 
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Аналіз  різної річної програми стосовно завантаження 
№ Обладнання 80,00% 100,00% 120,00% 140,00% 150,00% 
  Варіант 3 5080 6350 7620 8890 9525 
1 ST:3:W 0,

74 
1 73,6

7 
0,
92 

1 92,
09 

1,
11 

2 55,
25 

1,
29 

2 64,4
6 

1,
38 

2 69,
06 

2 SPRINT:5M 0,
61 

1 61,2
9 

0,
77 

1 76,
62 

0,
92 

1 91,
94 

1,
07 

1 107,
27 

1,
15 

2 57,
46 

3 SS:6/150 0,
76 

1 76,4
4 

0,
96 

1 95,
54 

1,
15 

2 57,
33 

1,
34 

2 66,8
8 

1,
43 

2 71,
66 

      3 211,
40 

2,
64 

3 26
4,2 

2,
77 

5 20
4,5 

2,
91 

5 238,
6 

3,
17 

6 19
8,2 

  Завант. 
середнє, % 

    70,4
7 

    88,
08 

    40,
90 

    47,7
2 

    33,
03 

 
Знаходимо отримане завантаження обладнання для типорозміру, що включає 
загальну конструкцію кришки №3 (Кришка M:D:F:38-3) гратчастого або 
корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 
38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий 
конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний плівковий 
матеріал – П:В:Х: за товщини 1 мм, що в процесі приклеювання у мембранному 
пресі та в комплекті забезпечують міцність та якість сформованої складальної 
одиниці для площинного робочого використання,,  та заносимо дані у Т.а.б.л.- 
3.15. 
Т.а.б.л.- 3.15. Визначення завантаженості обладнання для типорозміру, що 
включає загальну конструкцію кришки №3 (Кришка M:D:F:38-3) гратчастого або 
корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 
38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий 
конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний плівковий 
матеріал – П:В:Х: за товщини 1 мм, що в процесі приклеювання у мембранному 
пресі та в комплекті забезпечують міцність та якість сформованої складальної 
одиниці для площинного робочого використання,, 
Аналіз  різної річної програми стосовно завантаження 
№ Обладнання 80,00% 100,00% 120,00% 140,00% 150,00% 
  Варіант 3 5080 6350 7620 8890 9525 
1 ST:3:W 0,7

4 
1 74,2

4 
0,9
3 

1 92,8
0 

1,1
1 

2 55,
68 

1,3
0 

2 64,
96 

1,3
9 

2 69,
60 

2 SPRINT:5M 0,5
0 

1 50,4
5 

0,6
3 

1 63,0
6 

0,7
6 

1 75,
67 

0,8
8 

1 88,
28 

0,9
5 

1 94,
59 

3 SYSTEM:2 0,8
0 

1 80,4
6 

1,0
1 

1 100,
57 

1,2
1 

2 60,
34 

1,4
1 

2 70,
40 

1,5
1 

2 75,
43 

      3 205,
15 

2,5
6 

3 256,
4 

2,6
9 

5 191
,7 

2,8
2 

5 223
,6 

3,0
8 

5 239
,6 

  Завант. середнє, 
% 

    68,3
8 

    85,4
8 

    38,
34 

    44,
73 

    47,
92 
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Динаміка завантаженості обладнання у порівнянні на річну програму для 
стоврення прийнятих для дослідження кришок столів наведена на Р.и.с.- 3.9. 
 

 
 

Р.и.с.- 3.9.Динаміка завантаженості обладнання у порівнянні на річну 
програму для стоврення прийнятих для дослідження кришок столів  
 
 
 

3.6. Аналіз вартості устаткування для виробництва продукції –  
потовщених прямокутних кришок кухонних столів ППККС- із 

плит M:D:F: 38 ММ -40  певних товщин та матеріалів 

 

Визначення вартості обладнання та верстатогодин на річну програму для 
стоврення прийнятих для дослідження кришок столів здійснюємо згідно 
загальноприйнятої методики із занесенням всіх даних у відповідні форми та 
таблички. 
 
Знаходимо ціни на обладнання для типорозміру, що включає загальну 
конструкцію кришки №1 (Кришка M:D:F:38-1) гратчастого або корпусного 
меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 38 мм 
включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий конструкційний 
матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний плівковий матеріал – П:В:Х: 
за товщини 2 мм, що в комплекті забезпечують міцність та якість сформованої 
складальної одиниці для площинного робочого використання, та заносимо дані 
у Т.а.б.л.- 3.16. 
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Т.а.б.л.- 3.16. Визначення ціни обладнання для конструкції кришки №1 (Кришка 
M:D:F:38-1) гратчастого або корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм 
на 599мм за товщини M:D:F: 38 мм включає два різновиди конструкційних 
матеріали : щитовий конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та 
личкувальний плівковий матеріал – П:В:Х: за товщини 2 мм, що в комплекті 
забезпечують міцність та якість сформованої складальної одиниці для 
площинного робочого використання 
 
Тип обробки №1 

    

Кришка для столу №1,  
   

Обладнання Модель   ціна, тис. 
грн 

Всього 

Розк-форм ST:3:W 1 822,35 822,35 
Оброб Цен SPRINT:5M 1 1219,99 1219,99 
Личкувал START:6R 1 212,45 212,45 
Разом   3   2254,79 

 
Знаходимо ціни на обладнання для типорозміру, що включає загальну 
конструкцію кришки №2 (Кришка M:D:F:38-2) гратчастого або корпусного 
меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 38 мм 
включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий конструкційний 
матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний профільний матеріал – Т-
1100 та Т-600: за товщини 2 мм укладається у пази M:D:F , що в комплекті 
забезпечують міцність та якість сформованої складальної одиниці для 
площинного робочого використання,  та заносимо дані у Т.а.б.л.- 3.17. 
 
Т.а.б.л.- 3.17. Визначення ціни обладнання для конструкції кришки №2 (Кришка 
M:D:F:38-2) гратчастого або корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм 
на 599мм за товщини M:D:F: 38 мм включає два різновиди конструкційних 
матеріали : щитовий конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та 
личкувальний профільний матеріал – Т-1100 та Т-600: за товщини 2 мм 
укладається у пази M:D:F , що в комплекті забезпечують міцність та якість 
сформованої складальної одиниці для площинного робочого використання, 
Тип обробки №2 

    

Кришка для столу №2,  
   

Обладнання Модель   ціна, тис. 
грн 

Всього 

Розк-форм ST:3:W 1 822,35 822,35 
Оброб Цен SPRINT:5M 1 1219,99 1219,99 
Вайма пол SS:6/150 1 105,49 105,49 
Разом   3   2147,83 
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Знаходимо ціни на обладнання для типорозміру, що включає загальну 
конструкцію кришки №3 (Кришка M:D:F:38-3) гратчастого або корпусного 
меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 38 мм 
включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий конструкційний 
матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний плівковий матеріал – П:В:Х: 
за товщини 1 мм, що в процесі приклеювання у мембранному пресі та в 
комплекті забезпечують міцність та якість сформованої складальної одиниці для 
площинного робочого використання,,, та заносимо дані у Т.а.б.л.- 3.18. 
 
Т.а.б.л.- 3.18. Визначення ціни обладнання для конструкції кришки №3 (Кришка 
M:D:F:38-3) гратчастого або корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм 
на 599мм за товщини M:D:F: 38 мм включає два різновиди конструкційних 
матеріали : щитовий конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та 
личкувальний плівковий матеріал – П:В:Х: за товщини 1 мм, що в процесі 
приклеювання у мембранному пресі та в комплекті забезпечують міцність та 
якість сформованої складальної одиниці для площинного робочого 
використання,, 
Тип обробки №3 

    

Кришка для столу №3,  
   

Обладнання Модель   ціна, тис. 
грн 

Всього 

Розк-форм ST:3:W 1 822,35 822,35 
Оброб Цен SPRINT:5M 1 1219,99 1219,99 
Прес мембр SYSTEM:2 1 622,49 622,49 
Разом   3   2664,83 

 
Динаміка вартості  обладнання у порівнянні на річну програму для 

стоврення прийнятих для дослідження кришок столів наведена на Р.и.с.- 3.10. 
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Р.и.с.- 3.10. Динаміка вартості  обладнання у порівнянні на річну 
програму для стоврення прийнятих для дослідження кришок столів  
 
 

3.7. Аналіз кількості осіб біля устаткування для виробництва 
продукції –  потовщених прямокутних кришок кухонних столів 

ППККС- із плит M:D:F: 38 ММ -40  певних товщин та матеріалів 

 

Визначення кількості осіб біля обладнання для кожної із трьох 
технологій здійснюємо згідно загальноприйнятої методики із побудовою 
номограми для порівняння як на Р.и.с.- 3.11. 
 

 
 
Р.и.с.- 3.11. Визначення кількості осіб біля обладнання та порівняльний аналіз 
для кожної із трьох технологій  
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3.8. Вибір оптимальної технології  для виробництва продукції –  

потовщених прямокутних кришок кухонних столів ППККС- із 
плит M:D:F: 38 ММ -40  певних товщин та матеріалів 

 

Вибір оптимальної технології  для виробництва продукції –  потовщених 
прямокутних кришок кухонних столів ППККС- із плит M:D:F: 38 ММ -40  
певних товщин та матеріалів  здійснюємо згідно загальноприйнятої методики із 
побудовою номограми для порівняння як на Р.и.с.- 3.12. 
 

 
 
Р.и.с.- 3.12. Вибір оптимальної технології  для виробництва продукції –  
потовщених прямокутних кришок кухонних столів  
 

3.9. Висновки. 

 
1. Здійснено проведення порівняльного аналізу технологій створення різних 

конструкцій кришок столів на основі M:D:F: 38 ММ -38   
2. Визначено вхідні компоненти, їх стуктурні розміри на річну програму для 

стоврення прийнятих для дослідження кришок столів  
3. Визначено витрати матеріалів на програму для типорозміру, що включає 

загальну конструкцію кришки №1 (Кришка M:D:F:38-1) гратчастого або 
корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 
38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий 
конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний плівковий 
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матеріал – П:В:Х: за товщини 2 мм, що в комплекті забезпечують міцність та 
якість сформованої складальної одиниці для площинного робочого 
використання. 

4. Визначено витрати матеріалів на програму для типорозміру, що включає 
загальну конструкцію кришки №2 (Кришка M:D:F:38-2) гратчастого або 
корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 
38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий 
конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний профільний 
матеріал – Т-1100 та Т-600: за товщини 2 мм укладається у пази M:D:F , що в 
комплекті забезпечують міцність та якість сформованої складальної одиниці для 
площинного робочого використання. 

5. Визначено витрати матеріалів на програму для типорозміру, що включає 
загальну конструкцію кришки №3 (Кришка M:D:F:38-3) гратчастого або 
корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 
38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий 
конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний плівковий 
матеріал – П:В:Х: за товщини 1 мм, що в процесі приклеювання у мембранному 
пресі та в комплекті забезпечують міцність та якість сформованої складальної 
одиниці для площинного робочого використання. 

6. Визначено необхідну кількість обладнання та верстатогодин на річну 
програму для стоврення прийнятих для дослідження кришок столів.  

7. Проаналізовано динаміку завантаженості обладнання на річну програму 
для стоврення прийнятих для дослідження кришок столів . 

8. Побудовано маршрути технологічні з виготовлення потовщених 
прямокутних кришок столів на основі плит M:D:F: 38 ММ -38 різних конструкцій  

9. Побудовано планування цехів технологічних з виготовлення потовщених 
прямокутних кришок столів на основі плит M:D:F: 38 ММ -38 різних 
конструкцій. 

10. Проаналізовано динаміку потужності обладнання на річну програму для 
стоврення прийнятих для дослідження кришок столів . 

11. Визначено вартість обладнання для виконання річної програми для 
стоврення прийнятих для дослідження кришок столів здійснюємо згідно 
загальноприйнятої методики  

12. Визначено кількість осіб біля обладнання для кожної із трьох технологій 
із побудовою номограми для порівняння . 

13. Виконано вибір оптимальної технології  для виробництва продукції –  
потовщених прямокутних кришок кухонних столів  
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4. ОХОРОНА ПРАЦІ 

4.1. Виробничі ситуації з охорони праці та безпеки виробництва під час 
виготовлення меблевих виробів – кришок столів  

 
Особливості виробничої діяльності на дільницях цеху зі створення 

конструкції кришок столів, зокрема: кришки №1 (Кришка M:D:F:38-1) 
гратчастого або корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за 
товщини M:D:F: 38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : 
щитовий конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний 
плівковий матеріал – П:В:Х: за товщини 2 мм, що в комплекті забезпечують 
міцність та якість сформованої складальної одиниці для площинного робочого 
використання; кришки №2 (Кришка M:D:F:38-2) гратчастого або корпусного 
меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 38 мм 
включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий конструкційний 
матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний профільний матеріал – Т-
1100 та Т-600: за товщини 2 мм укладається у пази M:D:F , що в комплекті 
забезпечують міцність та якість сформованої складальної одиниці для 
площинного робочого використання; кришки №3 (Кришка M:D:F:38-3) 
гратчастого або корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за 
товщини M:D:F: 38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : 
щитовий конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний 
плівковий матеріал – П:В:Х: за товщини 1 мм, що в процесі приклеювання у 
мембранному пресі та в комплекті забезпечують міцність та якість сформованої 
складальної одиниці для площинного робочого використання є такими: 

 Не відповідність існуючого приміщення для забезпечення повноцінної 
діяльності, пов’язаної з продукування кришок кухонних та робочих столів з 
різним асортиментом комплектуючих, неохідних площинного та контурного 
личкування; 

 Не відповідність пропускної здатності віконних блоків для проникання 
приробного освітлення для забезпечення повноцінної діяльності, пов’язаної з 
продукуванням кришок кухонних та робочих столів з різним асортиментом 
комплектуючих, неохідних площинного та контурного личкування; 

 Не відповідність пропускної здатності дверних блоків для проникання 
приробного освітлення для забезпечення повноцінної діяльності, пов’язаної з 
продукування кришок кухонних та робочих столів з різним асортиментом 
комплектуючих, неохідних площинного та контурного личкування; 

 Не відповідність пропускної здатності мансардних вікон для проникання 
приробного освітлення для забезпечення повноцінної діяльності, пов’язаної з 
продукування кришок кухонних та робочих столів з різним асортиментом 
комплектуючих, неохідних площинного та контурного личкування; 

 Не відповідність існуючого приміщення стосовно проїздів для 
забезпечення повноцінної діяльності, пов’язаної з продукування кришок 
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кухонних та робочих столів з різним асортиментом комплектуючих, неохідних 
площинного та контурного личкування; 

 Не відповідність існуючого приміщення стосовно проходів для 
забезпечення повноцінної діяльності, пов’язаної з продукування кришок 
кухонних та робочих столів з різним асортиментом комплектуючих, неохідних 
площинного та контурного личкування; 

 Не відповідність існуючого приміщення щодо можливості правильного 
розташування верстатів для забезпечення повноцінної діяльності, пов’язаної з 
продукування кришок кухонних та робочих столів з різним асортиментом 
комплектуючих, неохідних площинного та контурного личкування; 

 Не відповідність існуючого приміщення щодо можливості правильного 
розташування робочих місць для забезпечення повноцінної діяльності, 
пов’язаної з продукування кришок кухонних та робочих столів з різним 
асортиментом комплектуючих, неохідних площинного та контурного 
личкування; 

 Не відповідність існуючого приміщення щодо можливості правильного 
розташування вхідного складу для забезпечення повноцінної діяльності, 
пов’язаної з продукування кришок кухонних та робочих столів з різним 
асортиментом комплектуючих, неохідних площинного та контурного 
личкування; 

 Не відповідність існуючого приміщення щодо можливості правильного 
розташування проміжного складу для забезпечення повноцінної діяльності, 
пов’язаної з продукування кришок кухонних та робочих столів з різним 
асортиментом комплектуючих, неохідних площинного та контурного 
личкування; 

 Не відповідність існуючого приміщення щодо можливості правильного 
розташування складу готової продукції для забезпечення повноцінної діяльності, 
пов’язаної з продукування кришок кухонних та робочих столів з різним 
асортиментом комплектуючих, неохідних площинного та контурного 
личкування; 

 Не відповідність існуючого приміщення щодо можливості правильного 
розташування пожежних щитів для забезпечення повноцінної діяльності, 
пов’язаної з продукування кришок кухонних та робочих столів з різним 
асортиментом комплектуючих, неохідних площинного та контурного 
личкування; 

 Не відповідність існуючого приміщення щодо можливості правильного 
розташування вогнегасників для забезпечення повноцінної діяльності, 
пов’язаної з продукування кришок кухонних та робочих столів з різним 
асортиментом комплектуючих, неохідних площинного та контурного 
личкування; 

 Не відповідність існуючого приміщення щодо можливості правильного 
розташування мотопомп для забезпечення повноцінної діяльності, пов’язаної з 
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продукування кришок кухонних та робочих столів з різним асортиментом 
комплектуючих, неохідних площинного та контурного личкування; 

 Не відповідність існуючого приміщення щодо можливості правильного 
розташування мережевої аспірації для забезпечення повноцінної діяльності, 
пов’язаної з продукування кришок кухонних та робочих столів з різним 
асортиментом комплектуючих, неохідних площинного та контурного 
личкування; 

 Не відповідність існуючого приміщення щодо можливості правильного 
розташування системи оповіщення для забезпечення повноцінної діяльності, 
пов’язаної з продукування кришок кухонних та робочих столів з різним 
асортиментом комплектуючих, неохідних площинного та контурного 
личкування; 

 Не відповідність існуючого приміщення щодо можливості правильного 
розташування системи очищення стічних вод для забезпечення повноцінної 
діяльності, пов’язаної з продукування кришок кухонних та робочих столів з 
різним асортиментом комплектуючих, неохідних площинного та контурного 
личкування; 

 Не відповідність існуючого приміщення щодо щодо можливості 
забезпечення нормальних умов роботи для повноцінної діяльності, пов’язаної з 
продукування кришок кухонних та робочих столів з різним асортиментом 
комплектуючих, неохідних площинного та контурного личкування; 

 Не відповідність існуючого приміщення щодо щодо можливості 
забезпечення температурного режиму роботи для повноцінної діяльності, 
пов’язаної з продукування кришок кухонних та робочих столів з різним 
асортиментом комплектуючих, неохідних площинного та контурного 
личкування; 

 Не відповідність існуючого приміщення щодо щодо можливості 
забезпечення шумоізоляції обладнання для повноцінної діяльності, пов’язаної з 
продукування кришок кухонних та робочих столів з різним асортиментом 
комплектуючих, неохідних площинного та контурного личкування; 

 Не відповідність існуючого приміщення щодо щодо можливості 
забезпечення засобами автоматизації з питань вивезення твердих та м’яких 
відходів та залишків для повноцінної діяльності, пов’язаної з продукування 
кришок кухонних та робочих столів з різним асортиментом комплектуючих, 
неохідних площинного та контурного личкування. 

 
4.2. Міроприємства з охорони праці та безпеки виробництва під час 

виготовлення меблевих виробів – кришок столів 
 

Уникнення нестандартних та невиробничих ситуацій стосовно питань 
охорони праці та безпеки виробництва під час виготовлення меблевих виробів – 
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кришок столів та забезпечення нормальних умов функціонування можливе за 
таких умов: 

 Удосконалити та привести у відповідність існуюче приміщення для 
забезпечення повноцінної діяльності, пов’язаної з продукування кришок 
кухонних та робочих столів з різним асортиментом комплектуючих, неохідних 
площинного та контурного личкування; 

 Удосконалити та привести у відповідність пропускну здатність віконних 
блоків для проникання приробного освітлення для забезпечення повноцінної 
діяльності, пов’язаної з продукуванням кришок кухонних та робочих столів з 
різним асортиментом комплектуючих, неохідних площинного та контурного 
личкування; 

 Удосконалити та привести у відповідність пропускну здатність дверних 
блоків для проникання приробного освітлення для забезпечення повноцінної 
діяльності, пов’язаної з продукування кришок кухонних та робочих столів з 
різним асортиментом комплектуючих, неохідних площинного та контурного 
личкування; 

 Удосконалити та привести у відповідність пропускну здатність 
мансардних вікон для проникання приробного освітлення для забезпечення 
повноцінної діяльності, пов’язаної з продукування кришок кухонних та робочих 
столів з різним асортиментом комплектуючих, неохідних площинного та 
контурного личкування; 

 Удосконалити та привести у відповідність існуюче приміщення стосовно 
проїздів для забезпечення повноцінної діяльності, пов’язаної з продукування 
кришок кухонних та робочих столів з різним асортиментом комплектуючих, 
неохідних площинного та контурного личкування; 

 Удосконалити та привести у відповідність існуюче приміщення стосовно 
проходів для забезпечення повноцінної діяльності, пов’язаної з продукування 
кришок кухонних та робочих столів з різним асортиментом комплектуючих, 
неохідних площинного та контурного личкування; 

 Удосконалити та привести у відповідність існуюче приміщення щодо 
можливості правильного розташування верстатів для забезпечення повноцінної 
діяльності, пов’язаної з продукування кришок кухонних та робочих столів з 
різним асортиментом комплектуючих, неохідних площинного та контурного 
личкування; 

 Удосконалити та привести у відповідність існуюче приміщення щодо 
можливості правильного розташування робочих місць для забезпечення 
повноцінної діяльності, пов’язаної з продукування кришок кухонних та робочих 
столів з різним асортиментом комплектуючих, неохідних площинного та 
контурного личкування; 

 Удосконалити та привести у відповідність існуюче приміщення щодо 
можливості правильного розташування вхідного складу для забезпечення 
повноцінної діяльності, пов’язаної з продукування кришок кухонних та робочих 
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столів з різним асортиментом комплектуючих, неохідних площинного та 
контурного личкування; 

 Удосконалити та привести у відповідність існуюче приміщення щодо 
можливості правильного розташування проміжного складу для забезпечення 
повноцінної діяльності, пов’язаної з продукування кришок кухонних та робочих 
столів з різним асортиментом комплектуючих, неохідних площинного та 
контурного личкування; 

 Удосконалити та привести у відповідність існуюче приміщення щодо 
можливості правильного розташування складу готової продукції для 
забезпечення повноцінної діяльності, пов’язаної з продукування кришок 
кухонних та робочих столів з різним асортиментом комплектуючих, неохідних 
площинного та контурного личкування; 

 Удосконалити та привести у відповідність існуюче приміщення щодо 
можливості правильного розташування пожежних щитів для забезпечення 
повноцінної діяльності, пов’язаної з продукування кришок кухонних та робочих 
столів з різним асортиментом комплектуючих, неохідних площинного та 
контурного личкування; 

 Удосконалити та привести у відповідність існуюче приміщення щодо 
можливості правильного розташування вогнегасників для забезпечення 
повноцінної діяльності, пов’язаної з продукування кришок кухонних та робочих 
столів з різним асортиментом комплектуючих, неохідних площинного та 
контурного личкування; 

 Удосконалити та привести у відповідність існуюче приміщення щодо 
можливості правильного розташування мотопомп для забезпечення повноцінної 
діяльності, пов’язаної з продукування кришок кухонних та робочих столів з 
різним асортиментом комплектуючих, неохідних площинного та контурного 
личкування; 

 Удосконалити та привести у відповідність існуюче приміщення щодо 
можливості правильного розташування мережевої аспірації для забезпечення 
повноцінної діяльності, пов’язаної з продукування кришок кухонних та робочих 
столів з різним асортиментом комплектуючих, неохідних площинного та 
контурного личкування; 

 Удосконалити та привести у відповідність існуюче приміщення щодо 
можливості правильного розташування системи оповіщення для забезпечення 
повноцінної діяльності, пов’язаної з продукування кришок кухонних та робочих 
столів з різним асортиментом комплектуючих, неохідних площинного та 
контурного личкування; 

 Удосконалити та привести у відповідність існуюче приміщення щодо 
можливості правильного розташування системи очищення стічних вод для 
забезпечення повноцінної діяльності, пов’язаної з продукування кришок 
кухонних та робочих столів з різним асортиментом комплектуючих, неохідних 
площинного та контурного личкування; 
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 Удосконалити та привести у відповідність існуюче приміщення щодо щодо 
можливості забезпечення нормальних умов роботи для повноцінної діяльності, 
пов’язаної з продукування кришок кухонних та робочих столів з різним 
асортиментом комплектуючих, неохідних площинного та контурного 
личкування; 

 Удосконалити та привести у відповідність існуюче приміщення щодо щодо 
можливості забезпечення температурного режиму роботи для повноцінної 
діяльності, пов’язаної з продукування кришок кухонних та робочих столів з 
різним асортиментом комплектуючих, неохідних площинного та контурного 
личкування; 

 Удосконалити та привести у відповідність існуюче приміщення щодо щодо 
можливості забезпечення шумоізоляції обладнання для повноцінної діяльності, 
пов’язаної з продукування кришок кухонних та робочих столів з різним 
асортиментом комплектуючих, неохідних площинного та контурного 
личкування; 

 Удосконалити та привести у відповідність існуюче приміщення щодо щодо 
можливості забезпечення засобами автоматизації з питань вивезення твердих та 
м’яких відходів та залишків для повноцінної діяльності, пов’язаної з 
продукування кришок кухонних та робочих столів з різним асортиментом 
комплектуючих, неохідних площинного та контурного личкування. 
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5. Економічна частина 
 
Сьогодні у меблевих виробах часто зустрічаються кришки для столів таких 

конструкцій:: 
 

1. Загальна конструкція кришки №1 (Кришка M:D:F:38-1) гратчастого 
або корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини 
M:D:F: 38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий 
конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний плівковий 
матеріал – П:В:Х: за товщини 2 мм, що в комплекті забезпечують міцність та 
якість сформованої складальної одиниці для площинного робочого 
використання. 

2. Загальна конструкція кришки №2 (Кришка M:D:F:38-2) гратчастого або 
корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 
38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий 
конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний профільний 
матеріал – Т-1100 та Т-600: за товщини 2 мм укладається у пази M:D:F , що в 
комплекті забезпечують міцність та якість сформованої складальної одиниці для 
площинного робочого використання. 

3. Загальна конструкція кришки №3 (Кришка M:D:F:38-3) гратчастого або 
корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 
38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий 
конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний плівковий 
матеріал – П:В:Х: за товщини 1 мм, що в процесі приклеювання у мембранному 
пресі та в комплекті забезпечують міцність та якість сформованої складальної 
одиниці для площинного робочого використання. 

 
Програма приведена складає – 6350  штук кожного року. 
ЕЕКС –відношення доходів до затрат: 
                                   ЕЕКС = Пдоходи / Кзатрати 

де: Пдоходи – прибуток; 
     Кзатрати– інвестиції. 
 
5.1. Визначення економічного ефекту ЕЕКС виробничих процесів 
 
Для вибору раціональної технології здійснюємо розрахунки за всіма 

необхідними складовими: матеріали, обладнання, потужність завантаженість, 
особи та їх зарплата. страхування, операційні та інші витрати.  

Щодо витрат на сировину та матеріали за варіантами та за цінами наводимо 
в Т.а.б.л.- 5.1.  
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Т.а.б.л.-  5.1   
 

    6350   

 Найменування матеріалу 
Одиниці 
виробу 

Ціна за 
одиницю 

Норма витрат 
матеріалів на 
виріб 

Витрата 
матеріалів на 
програму 

Вартість на 
програму, 
тис. грн 

 Кришка СК-1      
1 M:D:F:38 м3 26455 0,02645 167,974 4443,74 
2 Личківка, П:В:Х:2 м.п. 72,75 0,31085 1973,911 143,60 

 РАЗОМ     4587,34 

 Затрати монтажні  (13,5 %) 13,5    61,93 

 Всього:     4649,27 

       

 Кришка СК-2      
1 M:D:F:38 м3 26455 0,02625 166,672 4409,32 
2 П-В-А: D-4. кг 133 0,09724 617,489 82,13 
3 Т:1150 (профіль) шт 94 2,02000 12827,000 1205,74 
4 Т:650 (профіль) шт 84 2,02000 12827,000 1077,47 

 РАЗОМ     6774,65 

 Затрати монтажні  (13,5 %) 13,5    91,46 

 Всього:     6866,11 

       

 Кришка СК-3      
1 M:D:F:38 м3 26455 0,02645 167,974 4443,74 
2 Личківка, П:В:Х:1 м2 132 0,90981 5777,318 762,61 
3 РАЗОМ 0 0 0,00000 0,000 5206,35 

 Затрати монтажні  (13,5 %) 13,5    70,29 

 Всього:     5276,63 
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Інформацію щодо робітників та інших осіб із відповідною зарплатою 
заносимо у Т.а.б.л.- 5.2. 

Т.а.б.л.- 5.2  
Назва Одини

ці 
Кришка 

M:D:F:38-1 
Кришка 

M:D:F:38-2 
Кришка 

M:D:F:38-3 
№ показників 

    

з/п 
     

 
Особи в 
дільниці: 

    

      

1 майстри 
 

3 3 3  
робочі 

 
3 2 3  

власники 
 

1 1 1  
Разом осіб 7 6 7  

Фонд оплати 
праці: 

    

2 майстри 
 

848,16 848,16 848,16  
робочі тис. 

грн. 
678,528 452,352 678,528 

 
власники 

 
381,672 381,672 381,672  

Разом 
 

1908,36 1682,184 1908,36 
 

В загальновиробничі  = (Фонд коштів + амортизація)/0,453 
 
Інформацію щодо обладнання  та устакування із відповідною вартістю 

заносимо у Т.а.б.л.- 5.3. 
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  Т.а.б.л.- 5.3 
 

№ Назва Марка, К-
сть 

Вартість, тис. 
грн. 

  

з/
п 

обладнання, устаткування тип   Одиниці Разом 

0 1 2 3 4 5 
  Кришка M:D:F:38-1         
1 Розк-форм ST:3:W 1 822,35 822,35 
2 Оброб Цен SPRINT:5

M 
1 1219,99 1219,9

9 
3 Личкувал START:6R 1 212,45 212,45 
  Разом 0 3 0 2254,7

9 
  Встановлення   (21,5 % ) 21,5   484,78 
  ЗАГАЛЬНА СУМА 

ВИТРАТ  
      2739,5

7 
  Кришка M:D:F:38-2         
1 Розк-форм ST:3:W 1 822,35 822,35 
2 Оброб Цен SPRINT:5

M 
1 1219,99 1219,9

9 
3 Вайма пол SS:6/150 1 105,49 105,49 
  Разом 0 3 0 2147,8

3 
  Встановлення   (21,5 % ) 21,5   461,78 
  ЗАГАЛЬНА СУМА 

ВИТРАТ  
      2609,6

1 
  Кришка M:D:F:38-3         
1 Розк-форм ST:3:W 1 822,35 822,35 
2 Оброб Цен SPRINT:5

M 
1 1219,99 1219,9

9 
3 Прес мембр SYSTEM:

2 
1 622,49 622,49 

  Разом 0 3 0 2664,8
3 

  Встановлення   (21,5 % ) 21,5   572,94 
  ЗАГАЛЬНА СУМА 

ВИТРАТ  
      3237,7

7 
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Амортизаційні відрахування: 
288 9,25 0,0776 0,2085 777,93 
288 9,25 0,0776 0,2085 750,83 
288 9,25 0,0776 0,2085 881,80 

 
конструкція кришки №1 (Кришка M:D:F:38-1)  
А1  = (288*9,25* 0,0776)+ (2739,57* 0,2085) =  777,93 тис. грн. 

 
конструкція кришки №2 (Кришка M:D:F:38-2) 
А2  = (288*9,25* 0,0776) + (2609,61* 0,2085) = 750,83 тис. грн. 

 
конструкція кришки №3 (Кришка M:D:F:38-3)  
А3 = (288*9,25* 0,0776) + (3237,77* 0,2085) = 881,80 тис. грн. 

 
Розподілені  загальновиробничі витрати: 
678,528 381,672 0,453 4057,67 
678,528 381,672 0,453 3997,86 
678,528 381,672 0,453 4286,98 

 
 
конструкція кришки №1 (Кришка M:D:F:38-1)  
В1 = (678,528+777,93 +381,672)/ 0,453 = 4057,67 тис. грн. 
 
конструкція кришки №2 (Кришка M:D:F:38-2) 
В1 = (678,528+750,83 +381,672)/0,453 = 3997,86 тис. грн.  
 
конструкція кришки №3 (Кришка M:D:F:38-3)  
В1 = (678,528+881,80 +381,672)/0,453= 4286,98 тис. грн. 
 
Визначимо витрати на виробництво  та прибуток (Т.а.б.л.- 5.4).
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Т.а.б.л.- 5.4  

 
№   Кришка 

M:D:F:3
8-1 

Кришка 
M:D:F:3
8-2 

Кришка 
M:D:F:3
8-3 

з/п Статті витрат       
  Статті витрат:       
1 Прямі матеріальні витрати 4649,27 6866,11 5276,63 
2 Прямі витрати на оплату праці 

(основних виробничих робітників) 
848,16 848,16 848,16 

3 Відрахування на загальнообов’язкове 
соціальне страхування 

186,60 186,60 186,60 

4 Розподілені загальновиробничі витрати 4057,67 3997,86 4286,98 
5 Виробнича собівартість 9741,70 11898,72 10598,3

7 
6 Витрати, пов’язані з операційною 

діяльністю, які не включають до 
виробничої собівартості 

1049,60 925,20 1049,60 

7. Повна собівартість 10791,3
0 

12823,93 11647,9
6 

8 Прибуток до оподаткування   1942,43 2308,31 2096,63 
9 Відпускна ціна без ПДВ  12733,7

3 
15132,23 13744,6

0 
 

Таким чином, найдешевшим варіантом виготовлення кухонної кришки 
столу є перший варіант, тобто де конструкція кришки №1 (Кришка M:D:F:38-1) 
гратчастого або корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за 
товщини M:D:F: 38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : 
щитовий конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний 
плівковий матеріал – П:В:Х: за товщини 2 мм, що в комплекті забезпечують 
міцність та якість сформованої складальної одиниці для площинного робочого 
використання. 

Найдорожчим  варіантом виготовлення кухонної кришки столу є другий 
варіант, тобто де конструкція кришки №2 (Кришка M:D:F:38-2) гратчастого або 
корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 
38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий 
конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний профільний 
матеріал – Т-1100 та Т-600: за товщини 2 мм укладається у пази M:D:F , що в 
комплекті забезпечують міцність та якість сформованої складальної одиниці для 
площинного робочого використання. 

Загальний аналіз виробничої собівартості виготовлення кухонної кришки 
столу наведено на Р.и.с.- 6.1. 
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Р.и.с.- 5.1. Загальний аналіз виробничої собівартості виготовлення 

кухонної кришки столу за трьома варіантами, тис. грн. 
 
5.2. Встановлення ефективності ЕЕКС капіталовкладень 
 
Інформацію щодо економічної ефективності ЕЕКС інвестиційних заносимо 

у Т.а.б.л.- 5.5.  
 
Т.а.б.л.-  5.5. Визначення терміну окупності інвестицій для трьох варіантів  

Прибуток  Вартість 
устат 

Вартість 
матеріалів 

Вартість 
будівлі 

Сума % Термін 
окупності 

Е.Е. M:D:F:38 (К-1) 1942,43 2739,57 4649,27 1800,00 9188,84 0,21
1 

4,73 

Е.Е. M:D:F:38 (К-2) 2308,31 2609,61 6866,11 1800,00 11275,7
2 

0,20
5 

4,88 

Е.Е. M:D:F:38 (К-3) 2096,63 3237,77 5276,63 1800,00 10314,4
0 

0,20
3 

4,92 

 
Капіталовкладеннями за усіма варіантами будуть служити витрати на 

закупівлю обладнання та на будівництво цеху. 
 
конструкція кришки №1 (Кришка M:D:F:38-1) 1 
Е1=1942,43/9188,84=0,211 
Ток1=1/0,221=4,73 року 
конструкція кришки №2 (Кришка M:D:F:38-2) 2 
Е=2308,31/11275,72=0,205 
Ток2=1/0,205=4,88 року 
конструкція кришки №3 (Кришка M:D:F:38-3) 3 
Е=2096,63/10314,40=0,203 
Ток3=1/0,203=4,92 року 
Загальний аналіз щодо термінів окупності при кожній технології 

виготовлення кухонної кришки столу наведено на Р.и.с.- 6.2. 
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Р.и.с.- 6.2. Загальний аналіз щодо термінів окупності при кожній технології 

виготовлення кухонної кришки столу 
 
Аналіз показує найменший термін окупності (4,73 роки, бо у двох інших 

він становить відповідно 4,88 роки та 4,92 роки) виготовлення кришок столів за 
першою технологією, де собівартість отримання складальної одиниці є 
найменшою (10791,30 тис. грн.) у порівнянні з двома іншими варіантами, де 
маємо відповідно такі значення –  12823,93 тис. грн., 11647,96 тис. грн..  
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6. Загальні висновки 
 

1. Підібрано матеріали для отримання трьох типів різної конструкції 
потовщених прямокутних кришок кухонних столів  

2. Описано загальну конструкцію кришки №1 (Кришка M:D:F:38-1) 
гратчастого або корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за 
товщини M:D:F: 38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : 
щитовий конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний 
плівковий матеріал – П:В:Х: за товщини 2 мм, що в комплекті забезпечують 
міцність та якість сформованої складальної одиниці для площинного робочого 
використання. 

3. Описано загальну конструкцію кришки №2 (Кришка M:D:F:38-2) 
гратчастого або корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за 
товщини M:D:F: 38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : 
щитовий конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний 
профільний матеріал – Т-1100 та Т-600: за товщини 2 мм укладається у пази 
M:D:F , що в комплекті забезпечують міцність та якість сформованої складальної 
одиниці для площинного робочого використання. 

4. Описано загальну конструкцію кришки №3 (Кришка M:D:F:38-3) 
гратчастого або корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за 
товщини M:D:F: 38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : 
щитовий конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний 
плівковий матеріал – П:В:Х: за товщини 1 мм, що в процесі приклеювання у 
мембранному пресі та в комплекті забезпечують міцність та якість сформованої 
складальної одиниці для площинного робочого використання. 

5. Розглянуто технологічні операції щодо виробництва конструкцій кришок 
столів із потовщених плит  M:D:F: 38 ММ -38 

6. Прийнято рішення про підбір обладнання для виробництва конструкцій 
кришок столів із потовщених плит  M:D:F: 38 ММ -38 

7. Описано критерії для здійснення порівняльних досліджень з аналізу 
техноллогій виробництва конструкцій кришок столів із потовщених плит  M:D:F: 
38 ММ -38 

8. Здійснено проведення порівняльного аналізу технологій створення різних 
конструкцій кришок столів на основі M:D:F: 38 ММ -38   

9. Визначено вхідні компоненти, їх стуктурні розміри на річну програму для 
стоврення прийнятих для дослідження кришок столів  

10. Визначено витрати матеріалів на програму для типорозміру, що включає 
загальну конструкцію кришки №1 (Кришка M:D:F:38-1) гратчастого або 
корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 
38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий 
конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний плівковий 
матеріал – П:В:Х: за товщини 2 мм, що в комплекті забезпечують міцність та 
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якість сформованої складальної одиниці для площинного робочого 
використання. 

11. Визначено витрати матеріалів на програму для типорозміру, що включає 
загальну конструкцію кришки №2 (Кришка M:D:F:38-2) гратчастого або 
корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 
38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий 
конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний профільний 
матеріал – Т-1100 та Т-600: за товщини 2 мм укладається у пази M:D:F , що в 
комплекті забезпечують міцність та якість сформованої складальної одиниці для 
площинного робочого використання. 

12. Визначено витрати матеріалів на програму для типорозміру, що включає 
загальну конструкцію кришки №3 (Кришка M:D:F:38-3) гратчастого або 
корпусного меблевого виробу типорозміру 1097мм на 599мм за товщини M:D:F: 
38 мм включає два різновиди конструкційних матеріали : щитовий 
конструкційний матеріал – потовщену плиту M:D:F та личкувальний плівковий 
матеріал – П:В:Х: за товщини 1 мм, що в процесі приклеювання у мембранному 
пресі та в комплекті забезпечують міцність та якість сформованої складальної 
одиниці для площинного робочого використання. 

13. Визначено необхідну кількість обладнання та верстатогодин на річну 
програму для стоврення прийнятих для дослідження кришок столів.  

14. Проаналізовано динаміку завантаженості обладнання на річну програму 
для стоврення прийнятих для дослідження кришок столів . 

15. Побудовано маршрути технологічні з виготовлення потовщених 
прямокутних кришок столів на основі плит M:D:F: 38 ММ -38 різних конструкцій  

16. Побудовано планування цехів технологічних з виготовлення потовщених 
прямокутних кришок столів на основі плит M:D:F: 38 ММ -38 різних 
конструкцій. 

17. Проаналізовано динаміку потужності обладнання на річну програму для 
стоврення прийнятих для дослідження кришок столів . 

18. Визначено вартість обладнання для виконання річної програми для 
стоврення прийнятих для дослідження кришок столів здійснюємо згідно 
загальноприйнятої методики  

19. Визначено кількість осіб біля обладнання для кожної із трьох технологій із 
побудовою номограми для порівняння . 

20. Виконано вибір оптимальної технології  для виробництва продукції –  
потовщених прямокутних кришок кухонних столів  

21. Аналіз показує найменший термін окупності (4,73 роки, бо у двох інших 
він становить відповідно 4,88 роки та 4,92 роки) виготовлення кришок столів за 
першою технологією, де собівартість отримання складальної одиниці є 
найменшою (10791,30 тис. грн.) у порівнянні з двома іншими варіантами, де 
маємо відповідно такі значення –  12823,93 тис. грн., 11647,96 тис. грн..  
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Відгук наукового керівника 
на магістерську кваліфікаційну роботу  
студента другого курсу, групи ДМТ-62м  

Винницького Назара Богдановича 
Тема роботи:        Порівняльний аналіз технологій виготовлення кришок 
для столів з конструктивними особливостями, м. Львів 
 

Представлена до захисту студентом Винницьким Назаром 
Богдановичем  магістерська робота на тему «Порівняльний аналіз технологій 
виготовлення кришок для столів з конструктивними особливостями» 
містить всі кваліфікаційні компоненти щодо її написання, структури наповнення, 
змісту розкриття необхідних розділів.  

Суть магістерської роботи розкрита повністю у чотирьох основних розділах, 
з розробленням підсумкових висновків та подання пропозицій для наукових 
організацій. Мета досягнута. Також в роботі присутні вступ, анотація, перелік 
довідкової літератури та додатки. 

Магістерська  робота дипломника є кваліфікаційною працею, у якій 
вирішено актуальне наукове завдання щодо Порівняльний аналіз технологій 
виготовлення кришок для столів з конструктивними особливостями. 
Необхідно зазначити, що студентом у пояснювальній записці зроблено детальне 
обґрунтування методики визначення раціонального технологічного процесу 
отримання щитових конструкцій із трьох запропонованих для аналізу, 
встановлено та розраховано основі величини для порівняльного техніко-
економічного аналізу.   

Студент сумлінно підійшов до виконання магістерської роботи, зібравши 
спочатку всі необхідні матеріали, тобто підібрав обладнання для трьох 
технологічних процесів отримання щитових конструкцій під час проходження 
переддипломної практики та, використавши їх, провів всі необхідні розрахунки, 
які обґрунтовують варіант личкування з найменшими інвестиційними затратами. 

Враховуючи висловлене, вважаю, що магістерська робота Винницького 
Назара Богдановича «Порівняльний аналіз технологій виготовлення 
кришок для столів з конструктивними особливостями», поданої на здобуття 
другого ступеня вищої освіти за рівнем отриманих результатів, змістом та 
обсягом є закінченою кваліфікаційною працею, в якій отримані розрахункові  та 
практичні результати, а її автор, Винницький Назар Богданович заслуговує 
присудження фахової кваліфікації «Магістр» за спеціальністю 187 
«Деревообробні та меблеві технології». 
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