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ВСТУП 

У той час, коли Україна бореться з російським вторгненням на свою 

територію, її текстильна та швейна промисловість намагається примирити 

імперативи конфлікту з виробництвом моди. Окрім підтримки європейських 

брендів, які звертаються до країни за місцевим виробництвом, місцеві 

виробники також сподіваються на поштовх з боку Європейського Союзу щодо 

імпорту матеріалів. 

За 2500 кілометрів від України, яка готується до російського штурму в 

районі Куп‘янська, цього 5 лютого Тетяна Ізовіт на своєму фронті. Президент 

Української асоціації підприємств легкої промисловості «Укрлегпром» 

приїхала на виставку Texworld Evolution Paris зі стратегічною метою: 

продемонструвати європейським брендам, що українська швейна 

промисловість працює і готова отримувати більше замовлень. І це саме той 

момент, коли вона особливо потребує допомоги. 

«70% наших компаній продовжують виробляти сьогодні, і це незважаючи 

на війну», – пояснює Тетяна Ізовіт FashionNetwork. «Це галузь, яка у мирний 

час складалася з понад 2500 компаній на 130 000 робочих місць. Це мережа 

компаній – 1669 виробників одягу, близько 510 текстильних фабрик і 339 

компаній, що спеціалізуються на виробництві шкіри та взуття». 

―Зроблено в Україні: Легка промисловість‖ у фокусі спільного засідання 

УСПП та Укрлегпром. 28 березня 2024 року відбулося засідання 

Антикризового штабу стійкості економіки в умовах воєнного стану з фокусом 

на легку промисловість. 

Під час заходу було розглянуто галузеві складові формування політики зі 

стимулювання попиту на українські товари з огляду на 6-ти кратне 

перевищення обсягів імпорту над експортом товарів за підсумками 2023 року у 

цьому секторі   
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економіки. Зокрема, йшлося про ефективність виконання Плану заходів з 

підтримки легкої промисловості України на 2022-2024 роки (розпорядження 

КМУ від 16.02.2022р. №169-р), розширення локалізації на галузеві товари, 

питання якісної верифікації постачальників у державних та публічних 

закупівлях, врахування потреб критичних спеціальностей при бронюванні 

працівників, навчання кадрів, можливості поширення галузевого досвіду про 

надання статусу Національного виробника. 

Особливо масштабна реалізація ідеї #Зроблено_в_Україні актуальна для 

забезпення Збройних Сил України, зокрема форменим одягом та взуттям, 

текстильними виробами, іншими предметами речового майна та 

індивідуального спорядження, асортиментна лінійка  котрих майже повністю 

може вироблятися національними виробниками. 

До того ж, у воєнний час це значний сегмент внутрішнього ринку для 

виробників легкої промисловості, можливість зберегти зайнятість, у жінок, та 

завантажити виробничі потужності у різних регіонах України, впроваджувати 

технічні інновації та здійснювати наповнення Держбюджету, зокрема і для 

оборонних потреб. 

Війна піднімає нагальні потреби перед виробниками швейної галузі нашої 

країни. Забезпечення українських бійців якісною формою, яка б задовольняла 

всі їхні вимоги і могла адаптуватись під умови експлуатації, є першочерговим 

завданням швейних підприємств. Науковці ж на своєму рівні повинні сприяти 

розв‘язанню задачі створення якісної форми, як важливого фактору успішної 

боротьби з викликами війни, полегшити завдання виробникам, представити 

креативні ідеї, створити підґрунтя для вдосконалення вже існуючих моделей, 

вивчаючи вимоги кінцевих споживачів. Метою дипломного проєкту є 

створення та розробка промислової системи сімейства моделей курток 

чоловічих спеціального призначення. Необхідно проаналізувати існуючий 

ринок виробів та удосконалити процес виготовлення виробів шляхом 

впровадження сучасного автоматизованого обладнання в процес виготовлення 

та вибору найбільш оптимальних методів обробки моделі. 
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1. КОНСТРУКТОРСЬКИЙ РОЗДІЛ 

1.1. Допроєктні дослідження 

 

Проєктування і конструювання одягу – це сукупність інженерної творчості, 

результатом якої є виготовлення високоякісної продукції. Сьогоднішнє 

різноманіття можливостей дає змогу достатньо широкого вибору стилів і 

конструкцій, методів проєктування чоловічих тактичних курток. Однак, 

залишається декілька обов‗язкових правил, яких потрібно дотримуватись, 

створюючи спеціальний одяг. Якщо в повсякденному та святковому одязі 

чоловіки, незважаючи ні на що, віддають перевагу модним тенденціям, то в 

спеціальному одязі орієнтуються в першу чергу на комфортність, зручність та 

функціональність. 

Головною метою конструкторської частини є раціональна розробка 

модельної конструкції та вибір методів проєктування чоловічої тактичної куртки, 

які відображають: 

 - сучасний науково - технічний рівень розвитку промисловості; 

 - пріоритетні вимоги та функції виробу; 

 - економічність виробництва [1]. 

 

1.1.1. Дослідження сфери споживання. Визначення групи споживачів та 

виду одягу для проєктування 

 

Забезпечення людей надійними та ефективними засобами індивідуального 

захисту сприяє зниженню виробничого травматизму, професійних захворювань та 

зростанню безпеки праці. Ефективність використання засобів індивідуального 

захисту багато в чому залежить від їх правильного вибору та експлуатації. 

Розглянувши та проаналізувавши асортимент одягу фірм, що виготовляють  
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спецодяг для військових, стало зрозуміло наскільки велика його 

різноманітність це: куртки, комбінезони, жилети, кофти, штани, комбінезони. 

Кожен виробник, продукуючи одяг, враховує потреби певного споживача: 

певного біологічного типу, який проживає у певному місці, кліматичних умовах, 

займається певним видом діяльності.  

Для подальшого дослідження обрано куртку тактичну чоловічу 

спеціального призначення. Такий виріб є одним із основних у військовій формі і 

сьогодні користується великим попитом серед бійців.  

Одне із завдань, поставлене в роботі, створити такий виріб, який зможе 

виконувати декілька функцій, буде здатний адаптуватись під різні умови 

експлуатації споживача. 

Характеристика типу споживача представлена у таблиці 1.1 

Таблиця 1.1 – Характеристика типу споживачів одягу 

Найменування 

ознаки 

Варіанти 

1 2 3 4 

1 2 3 4 5 

Антропометричні 

Стать чоловіча жіноча — — 

Вікова група 18-29 р. 30-44 р. 45-55 56 та більше 

Зріст 146-152 158-164 170-176 176-182 

Розмір 84-88 96-108 112-116 120 та більше 

Осанка сутула перегиниста нормальна  

Жировідкладення нижнє верхнє рівномірне — 

Форма живота впала пряма округло-

випукла 

— 

Висота плечей низькі нормальні високі — 

Довжина шиї довга середня коротка — 

Форма обличчя округле трикутне овальне квадратне 

Фізіологічні 

Система 

терморегуляції 

нормальна знижена підвищена — 
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Продовження таблиці 1.1 

1 2 3 4 5 

Потовиділення підвищене знижене нормальне — 

Психологічні 

Темперамент холерик сангвінік флегматик меланхолік 

Соціально-демографічні 

Місце 

проживання 

велике місто невелике 

місто 

селище 

міського 

типу 

село 

Кліматична зона I II III IV 

Рівень достатку стабільний нестабільний забезпечений незабезпечен

ий 

Рід діяльності робітник студент військовий службовець 

Сімейний стан одружена неодружена — — 

 

За складеною характеристикою типів споживачів визначається габітус, 

тобто тип споживачів, для яких в подальшому буде розроблятися одяг. Отже, 

обраний габітус, це чоловіки 18-55 років, розміру – 96-108, зростів – 170-182, 

середнього типу статури, з темпераментом сангвінік, із нормальним 

метаболізмом, нормальною поставою, рівномірним типом жировідкладень. 

Споживач на якого проектується одяг це військовий, що можуть проживати у 

різних місцях та виконувати різну роботу. Відношення до моди не є на стільки 

важливим головне функціональність та зручність, зважаючи що це демісезонний 

спецодяг спеціального призначення.  

Для подальшої проектної роботи при створенні нових моделей одягу для 

промислового виробництва потрібно конкретизувати вихідні умови 

проєктування.  

Для обраної групи споживачів та асортименту одягу (куртки тактичної 

чоловічої спеціального призначення) складаємо перелік типових ситуацій 

використання виробів, що представлена у таблиці 1.2. 
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Таблиця 1.2 – Характеристика ситуацій використання курток тактичних 

чоловічих  

Вид діяльності Опис ситуації Типові рухи споживачів при 

користуванні виробами 

Робота Хода, піднімання 

рук вгору, 

відведення вперед, 

у сторону, 

повороти тулуба, 

нахил тулуба 

вперед, назад, 

присідання, 

повзання 

 

    
 

  
 

 

Таким чином, виріб, що проектується – це куртка тактична чоловіча для 

чоловіків віком 18-55 років.  

 

 1.1.2 Визначення споживчих та виробничих вимог до виду одягу, що 

проектується 

До одягу висуваються як споживчі так і виробничі вимоги. Споживчі 

вимоги включають в себе: ергономічні, соціальні, експлуатаційні, функціональні 

та естетичні. Виробничі - це вимоги до економічності, технологічності, 

стандартизації та уніфікації. 

Ергономічні вимоги відіграють у спецодязі надзвичайно важливу роль вони 

включають комплекс антропометричних, гігієнічних і психофізіологічних 

вимог [3]. 

Антропометричні вимоги у відповідності одягу розміру, формі тіла, 

пропорціям, особливостям будови фігури різних вікових груп, характерів рухів, 

які виконують. Це значить, що конструкція виробів повинна будуватися на основі 

розмірної типології і забезпечувати максимальну волю рухів при обмеженні 
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переміщення одягу щодо тіла. У спецодязі це досить великі прибавки на вільне 

облягання. 

Гігієнічні вимоги, насамперед, визначають основне призначення одягу, що 

забезпечує необхідний тепловий стан організму шляхом створення довкола нього 

оптимального мікроклімату та захищаючи тіло людини від несприятливих 

кліматичних впливів, забруднень і ушкоджень. 

Психофізіологічні вимоги реалізуються у властивостях, які сприймаються 

людиною у відчуттях. Одяг не повинен викликати негативну реакцію і неприємні 

симптоми. Негативний вплив на організм і тіло, як дорослого, так і дитини 

можуть надавати зайву вага виробу, його товщина, колючість тканини, груба 

обробка швів, туго стягуюча талію. Крім того, одяг повинен відрізнятися 

комфортністю одягання і зняття, а також зручністю користування окремими 

елементами. Соціальні вимоги визначаються попитом покупців на доцільний 

асортимент одягу [3]. 

Експлуатаційні вимоги до одягу досить важливі і характеризуються  

стійкістю одягу (її форми, матеріалу, конструкції, деталей, країв і швів) до 

тертя, зминання, розриву, вигину, дії світло погоди, хімчистці, пранню. При 

проєктуванні спецодягу перелік вимог здійснюють вибором раціональних 

функціональних елементів у нашому випадку це: кишені, застібки наколінники. 

Виробничі вимоги, які встановлюють до одягу, можна розділити на 

конструкторсько-технологічні й економічні. Конструкторсько-технологічні 

вимоги визначають технологічність конструкції швейного виробу, витрати праці і 

терміни виготовлення моделі. Важливим засобом, що стимулює процес 

виробництва, є стандартизація і уніфікація деталей, окремих конструкцій, вузлів. 

За допомогою уніфікації певних деталей чи елементів, зберігаючи конструктивну 

основу, можна домогтися образної новизни моделі. Робота з уніфікації деталей 

одягу – це метод моделювання сімейства моделей на одній конструктивній основі. 

Технологічність виготовлення одягу визначається можливістю використання в 
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процесі створення оптимальних і економічних технологічних процесів, найбільш 

зручних прийомів і способів обробки виробів. 

Економічні вимоги враховують показники виробничої економічності 

(витрати на виготовлення моделі одягу) і споживчі витрати на експлуатацію 

виробу (прання та відновлення). Зважаючи на те, що частка дешевих виробів 

легкої промисловості, що надходять у торгівлю, поступово скоротилася, 

особливого значення набуває питання про його надійність (довговічність та 

універсальність). 

На сьогоднішній день людині яка проводить на роботі більше 24 годин 

необхідний комфортний, зручний, гігієнічний та функціональний одяг. Велике 

значення має його зовнішній вигляд, для кожної професії свої вимоги, але відомо 

одне одяг має бути універсальним, відповідати промисловим методам 

виготовлення, а також бути економічним [2].  

 

1.1.2.1 Аналіз ознак курток тактичних чоловічих спеціального призначення 

 

Збільшення попиту на військовий одяг супроводжується посиленням вимог 

до його якості та дизайну (з неодмінним використанням корпоративної 

символіки). Військовий одяг став невід‘ємною частиною в теперішньому часі. 

Більшість потребують спецодяг з захистом від механічних ушкоджень, вологи та 

бруду. Вироби повинні бути практичні та зручні, з сучасними оздоблювальними 

матеріалами.  

Сучасний військовий костюм – спроба поєднати комфорт, зручність, стиль і 

необхідні захисні властивості воєдино. Чи існує мода на тканини для спецодягу і 

уніформи? Звичайно ж, якщо ми говоримо про те, що є мода на спецодяг, то 

можна стверджувати, що існує мода на тканини для спецодягу. Особливо 

модними вважаються вироби, виготовлені з спецтканин з натуральних та 

змішаних тканин. Ці вироби відрізняються міцністю і особливим зовнішнім 

виглядом.  
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 Отже, тактичний одяг зазнав ряд істотних змін, пов'язаних з логічними 

вимогами, які пред'являє до військового одягу сучасний споживач. Віяння 

західної моди, поява нових матеріалів, тенденції ринку спеціалізованого одягу , 

вектори розвитку бізнесу, – все це накладає відбиток на вибір крою, кольору, 

атрибутики робочого костюма. 

 

1.1.2.2 Формування матриці морфологічних ознак курток тактичних 

спеціального призначення 

На основі аналізу споживчих та виробничих вимог до одягу було 

сформовано матрицю морфологічних ознак виробів, яка містить характеристику 

властивостей одягу, найголовніших для визначеного робочого одягу 

сформульовано в таблиці 1.3 . 

 

Таблиця 1.3 – Матриця морфологічних ознак для курток тактичних 

спеціального призначення 

 

Шифр ознак 

 

 

Назва ознак 

 

Варіанти ознак 

1 2 3 

1  Ознаки форми  

1.1  Стильове рішення Класичний** 

Спортивний*** 

Романтичний* 

1.2   

 Об‘ємність форми 

Середня** 

Мала* 

Велика*** 

1.3 Силует Прямий*** 

Напівприлягаючий* 

Прилеглий* 

1.4 Довжина Нижче лінії *** 

До лінії стегон* 

2 Ознаки конструкції  

2.2 Лінії членування Вертикальні*** 

Горизонтальні*** 

Діагональні*** 

3 Конструктивно – 

декоративні елементи 
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Закінчення таблиці 1.3 
1 2 3 

3.1 Вид застібки У стик *** 

Центральнобортова*** 

Зміщена бортова* 

3.2 Функціональні елементи 

застібки 

 

Петлі та ґудзики* 

Тасьма «блискавка»*** 

Кнопки*** 

Гачки* 

Текстильна тасьма*** 

3.3 Вид кишень  Прорізні** 

Накладні*** 

 У шві*** 

3.4 Елементи  

оздоблення  

кишені 

Строчки*** 

 Ґудзики* 

 Кнопки* 

 Текстильна тасьма*** 

 Канти* 

 Вставки* 

Клапан** 

3.5 Оформлення лінії  

 горловини 

Відкрита* 

З коміром*** 

З капюшоном*** 

 

3,6 Комір  Відкладний** 

 Стояче-відкладний** 

 Комір-стійка*** 

3.7 
 Оформлення низу  

рукава 

Пришивна манжета*** 

Швом у підгин** 

З розрізом на кінці шва* 

4 Тканина  

4.1 Волокнистий склад 

Натуральні*** 

Синтетичні** 

Змішані волокна*** 

4.2 Колір 

Світлий** 

Темний* 

Нейтральний*** 

4.3  Рисунок 

 Гладкофарбована** 

 Смужка* 

 Клітинка* 

 Рослинний** 

Камуфляжний*** 

Позначення у таблиці: 

*- малозначна ознака ; **- важлива ознака; ***- дуже важлива ознака . 
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1.1.2.3 Формування вимог до курток тактичних спеціального призначення 

 

Для проєктування виробів особливе значення має розробка номенклатури 

показників якості (таблиця 1.4). 

Таблиця 1.4 – Споживчі та виробничі вимоги курток тактичних 

спеціального призначення. 

 

Найменування 

вимоги 

Одиничні складові вимоги Характеристика 

одиничного показника 

1 2 3 

1. Показники призначення 

1.1. Відповідність 

виробу основному 

функціональному 

призначенню 

Призначення 

Габітус  

 

спеціальне; 

чоловіки, за 

темпераментом – 

сангвінік; 

військовослужбовець. 

1.2. Відповідність 

виробу розмірній і 

повнотно-віковій 

групі 

Вік споживача 

Розміри 

Зрости 

18-55 років; 

96-108; 

170-182; 

1.3. Відповідність 

виробу сезону, 

сфері 

використання та 

умовам 

експлуатації 

Сфера використання 

Сезон 

Кліматична зона 

Параметри навколишнього 

середовища 

Термін безперервного 

разового використання 

військове призначння; 

всесезонна; 

III, помірна; 

0-25
0
С, вологість повітря 

60-100%,  

24 годин 

1.4. Відповідність 

основних 

матеріалів, 

оформлення і 

фурнітури 

призначенню 

виробу 

Сировинний склад основного 

матеріалу 

Фізико-механічні показники 

матеріалів 

Технологічні показники 

матеріалів 

 

Фурнітура 

 

Термін фізичного старіння 

Термін морального старіння 

80% ПЕ, 20% бавовна;  

малий розсув ниток; 

середня жорсткість; 

стійкість до тертя, 

середній ступінь 

обсипання зрізів; 

блискавка, текстильна 

тасьма; 

2 роки; 

без обмежень 
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Продовження таблиці 1.4 

1 2 3 

2. Показники стійкості до зовнішніх дій 

2.1. Можливість 

хімічного 

чищення, прання й 

прасування 

Види догляду 

 

 

хімічне чищення, прання, 

прасування 

 

2.2. Стійкість 

зєднання деталей 

Місце і характер підвищених 

експлуатаційних 

навантажень 

 

кишені, комір, лікті – 

витирання; наявність 

налокітників 

 

3. Ергономічні показники 

3.1. Статична 

відповідність  

Об‘ємність форми 

Мінімально необхідні 

прибавки 

середня; 

Пг = 15-19; Пст = 13-17;  

Поп = 23-26 

3.2. Динамічна 

відповідність 

Найважливіші рухи при 

експлуатації 

 

піднімання рук вгору, 

відведення вперед, у 

сторону, повороти тулуба, 

нахил тулуба вперед, 

назад, присідання, 

повзання 

3.3. Зручність 

експлуатації 

виробу 

Функціонально-необхідні 

конструктивні елементи 

 

застібка виробу;  

нагрудні та бічні кишені, 

внутрішні кишені;  

куліски по талії, низу та 

капюшону для 

регулювання об‘єму 

виробу; пати знизу рукава. 

3.4. Гігієнічні 

показники 

Загальний теплообмін 

людини 

Кліматичні параметри 

середовища 

 

Матеріал верху 

 

 

 

середній; 

температура 0-25
0
С, 

вологість повітря 60-100%,  

 

 

80% ПЕ, 20% бавовна з 

водовідштовхуючим 

просоченням. 
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Закінчення таблиці 1.4 

1 2 3 

4. Естетичні показники 

4.1. Відповідність 

виробу сучасному 

напрямку моди 

Силует 

Об‘ємність форми 

Характер і напрямок 

членувань  

 

 

Комір 

Рукав 

 

Прямий; 

середня; 

відсутність плечових швів, 

вертикальні та 

горизонтальні членування 

спинки та пілочки; 

стояк; 

довгий, великої об‘ємності 

з налокітниками та патами 

знизу для регулювання 

об‘єму 

 Оздоблення виробу 

 

Ознаки основного матеріалу 

 

кнопка, текстильна тасьма, 

строчки; 

камуфляжний рисунок 

4.2. Рівень обробки 

виробу і 

декоративних 

елементів 

Вимоги до допоміжних 

матеріалів 

Рівень технологічної 

складності 

 

 

забезпечення стабільності 

форми; 

переважна більшість швів 

наближених до прямої 

лінії. 

 

 Рівень уніфікації і 

стандартизації 

 

 

 

Вимоги до коефіцієнта 

використання матеріалів 

система моделей з 

технологічною та 

конструктивною 

однорідністю не менше 

60%; 

не менше 0,7 

 

Таким чином, було сформовано основні вимоги до виробів, що 

проектуються курток тактичних спеціального призначення, які відображені у 

табл. 1.4 та у заявці та технічному завданні на розробку чоловічої тактичної 

куртки спеціального призначення (додаток А.1). 
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1.2 Проєктування моделей сімейства курток тактичних спеціального 

призначення 

 

Як об‘єкт проєктування із існуючих систем моделей було обрано систему 

«сімейство», яка являє собою сукупність однотипних виробів курток тактичних 

спеціального призначення, які призначені послідовно замінювати один одного у 

проєктуванні та виробництві, не витрачаючи при цьому багато часу на розробку 

конструкторської документації. 

Система «сімейство» – це сукупність моделей одного виду та призначення, 

які розроблені на одній базовій моделі. Конструктивна різноманітність моделей 

«сімейство» досягається модифікуванням конструктивно-декоративних елементів 

(КДЕ) базової моделі. При цьому основні деталі базової моделі не змінюються. 

Асортиментна різноманітність моделей «сімейство» досягається заміною та 

комбінуванням матеріалів, які мають однакові властивості, а також за рахунок 

заміни кольорової гами матеріалів [3]. 

 

1.2.1 Розробка базової куртки тактичних спеціального призначення 

 

Для подальшого проєктування на основі допроєктних досліджень було 

розроблено базову модель виробу, яка відповідає заявці та технічному завданні на 

розробку чоловічої тактичної куртки спеціального призначення (додаток А.1).  

Технічний рисунок куртки представлений на рисунку 1.1. 
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Рисунок 1.1 – Загальний вигляд базової моделі сімейства курток тактичних 

чоловічих спеціального призначення 

 



 

 
14 Зм. Арк. № документа Підпис Дата 

Арк. 
КР.18.22.21.290.2024.ПЗ 

 

Опис художньо-технічного оформлення базової моделі (БМ) куртки 

тактичної чоловічої спеціального призначення 

Куртка тактична чоловіча спеціального призначення, прямого силуету, 

довжиною нижче лінії стегон.  

Куртка виготовлена з камуфляжної тканини з вітрозахисними, 

водовідштовхувальними та брудостійкими  властивостями, що дозволяє 

використовувати її в комбінації з термобілизною та утепленими куртками чи 

жилетами, як верхній шар. Завдяки низькій поверхневій щільності тканини 

куртка має невелику вагу, що в комбінації з раціональною конструкцією 

забезпечує комфортність при використанні.  

Пілочка складається з кокетки, бічної та центральної частин. На 

центральних частинах пілочок розташовані дві вертикальні бічні кишені 

збільшеного розміру з застібкою-блискавкою з двома бігунками для 

можливості верхнього та нижнього доступу. Підкладка кишені виконана з 

сіткової тканини для вентиляції та видалення дрібного бруду (піску, пилу 

тощо). 

Спинка з кокеткою, на центральній частині якої розташована посилена 

пата для можливості швидкого доступу та зручного витягування чи 

транспортування, наприклад, пораненого бійця. Низ спинки фігурний, 

занижений для захисту попереку та сідниць. 

Куртка без плечових швів для ергономічного користування при носінні 

рюкзака чи бронежилету.  

Рукава довгі, складаються з центральної, передньої та ліктьової частин. 

На правому та лівому рукавах розташовані накладні кишені-портфелі з 

вертикальним входом, застібкою на тасьму-блискавку для зручного доступу 

при користуванні. На ліктьовій частині рукава розташована кишеня-

налокітник з посиленої тканини, застібкою велкро та можливістю вкладання 

додаткового налокітника з поліуретану для ефективного захисту ліктьового 

суглоба. Низ рукава оформлений манжетою з еластичною тасьмою та патою, 
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що застібається на текстильну тасьму велкро для регулювання об‘єму по 

зап‘ястю. Низ пройми має пахвові вентиляційні застібки на тасьму-

блискавку. 

Куртка має високий комір-стояк. Наявний капюшон з регулюванням: 

по висоті хлястиком та застібкою велкро, по ширині та лицьовій частині 

кулісами з еластичним шнуром із пластмасовими фіксаторами та 

наконечниками. Регулювання капюшону по розміру дає можливість 

застосування з головними уборами або кевларовим шоломом. При 

необхідності, капюшон може бути змотаним та схованим між горішньою та 

нижньою деталлю коміра-стояка за допомогою застібок велкро. 

Застібка куртки центральна, закрита на застібку-блискавку з двома 

бігунками, має посилену текстильною тасьмою планку-підзор та планку з 

застібкою велкро для подвійного захисту. Нижня частина планки фіксується 

міцною металевою кнопкою. 

По талії та низу куртки розташовані куліски з прихованим еластичним 

шнуром із пластмасовими фіксаторами та наконечниками для регулювання.  

Всі основні ниткові з‘єднування куртки – пришивання кокетки до 

пілочок та спинки, зшивання рельєфних зрізів, зшивання деталей рукава, 

з‘єднання деталей капюшона з метою їх посилення виконані настрочними 

швами з обметаними зрізами та двома оздоблювально-закріплюючими 

строчками. По краю всіх деталей – оздоблюючі строчки на 0,1 см.  

Рекомендовані розміри – 100-108, зрости – 176-182. 

 

1.2.1.1 Вибір пакету матеріалів для курток тактичних спеціального 

призначення 

 

Попит на текстильну продукцію для військових – відмінна риса сучасної 

реальності. Одяг та взуття, рюкзаки та тенти, маскувальні тканини та елементи 

тактичного спорядження – все потребує особливого підходу до якості, кольору, 
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властивостей. Українська текстильна промисловість оперативно реагує на попит. 

Підлаштовує свої виробничі потужності під потреби ринку. Пропонує товари, 

потрібні у ситуації, коли значні ресурси країни спрямовані на перемогу. 

Матеріал повинен бути зносостійкий та стійкий до дій технічних режимів 

обробки. Правильний вибір матеріалу верху забезпечить якість  виробу.  Це дасть 

змогу виробові отримати належне  місце на  ринку [11].    

При  підборі  основних   та  допоміжних   матеріалів потрібно задати 

критерії відповідності цих матеріалів експлуатаційним вимогам: відповідність 

тканини його основній функції (захисту від пилу - ортон). Важливим чинником є 

фактура поверхні, сприйняття на дотик, зносостійкість також ці фактори служать 

для того, щоб збільшити термін експлуатації виробу.  

Характеристика матеріалів, з яких пропонується виготовляти куртки 

тактичної спеціального призначення, технологічні показники матеріалу верху, 

підкладки, прокладки надано у вигляді таблиці 1.5. 

Таблиця 1.5 – Характеристика структури пакету матеріалів куртки 

тактичної  

Назва шару 

пакета 

Вміст складників 

сировинного 

складу матеріалів, 

що проєктуються, 

% 

Поверхнева 

густина, г/м
2 

Додаткові характеристики, 

які необхідно враховувати 

при побудові деталей БК 

та розробці технології 

виготовлення 

Основний 

матеріал  

80% ПЕ, 20% 

бавовна 
200 

• Зносостійкість, 

довговічність; 

• Високий рівень щільності 

та міцності 

• Опірність до розривів; 

• Підтримує хорошу 

циркуляцію повітря;  

• Легко очищується та 

швидко висихає після дії на 

неї вологи. 

Підкладка 

кишень 
ПЕ 100% 100 

сітчасте трикотажне 

полотно 
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Отже, у таблиці 1.5 було сформовано характеристику пакету матеріалів для 

курток тактичних спеціального призначення. 

1.2.1.2 Розробка базової конструкції для базової моделі куртки тактичної 

спеціального призначення 

 

Базова конструкція для виробничого одягу розробляється на основі аналізу 

умов працюючих, вивчення рухів та динамічних змін розмірів тіла, а також на 

основі фізико-механічних показників матеріалів ,що використовуються. Перед 

побудовою базової конструкції було виконано розрахунок лінійних вимірів 

(рисунок 1.2). Розрахунок лінійних вимірів наведено в таблиці 1.6. 

 

Рисунок 1.2 – Зображення куртки тактичної з позначенням лінійних вимірів  
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Таблиця 1.6 – Розрахунок лінійних вимірів базової конструкції куртки 

тактичної. Розмір типової чоловічої фігури 176-100-94. 

Позначення 

місць 

вимірів 

Найменування 

лінійного виміру 

Формула, розрахунок, 

см 

Примітки 

1 2 3 4 

1.  Довжина виробу Дв = 80 По моделі 

2.  Ширина на рівні 

глибини пройми 

Шлг = СгІІІ + Пг = 

50,0 + 15,0 = 65,0 

Пг = 15,0…19,0 с

м 

 Ширина по лінії стегон Шлт = Сст + Пст = 

50,0 + 13,0 = 63,0 

Пст = 13,0…16,0 

см 

3.  Довжина плеча+рукава  Др = 84,0 По моделі 

4.  Ширина рукава Шр = (Оп + Поп) =  

= (32+24) / 2 = 28 

Поп = 23…25 см 

5.  Ширина рукава по низу Шрвн = 16,0 По моделі 

  

При виконанні роботи була використана методика конструювання одягу 

ЦРМ. Ця методика була обрана, так як, використовуючи її, необхідна мінімальна 

кількість розрахункових формул, а також побудова ведеться з урахуванням 

індивідуальних особливостей фігури. 

Правильність вибору прибавок допомагає досягти різних форм прилягання, а 

виміри індивідуальної фігури допомагають поліпшити хорошу посадку виробу на 

фігурі. 

В основу ЦРМ покладена прийнята в системі побутового обслуговування 

схема побудови креслень конструкції плечового одягу з вшивними рукавами.  Ця 

схема забезпечує принципову єдність конструювання одягу для різних груп 

населення на індивідуальні фігури, дозволяє відображати в конструкціях виробів 

різні особливості статури і особливості моди. 

ЦРМ методика побудови конструкції моделі. Такий метод пропонує 

побудову креслення в два етапи: 

- Побудова креслення базової конструкції деталі, 
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- Розробка модельних особливостей на кресленні базової конструкції за ескізом 

моделі. 

Заявка та Технічне завдання на розробку чоловічої  тактичної куртки Додаток 

А.1. Вихідні дані такі, як розмірні ознаки та прибавки для побудови БК надано у 

вигляді таблиць А.2.1 та А.2.2 додатку А.2. Послідовність побудови базової 

конструкції наведено у таблиці А.3.1 додатку А.3. Розроблено первинне 

креслення у масштабі 1:1 (додаток А.4). Схема кресленика базової конструкції 

надано на рисунку 1.3.   

 

1.2.1.3 Оцінка якості первинного креслення базової конструкції 

 

        Побудувавши первинне креслення БК було перевірено якість креслення та 

якість посадки конструкції на фігурі. Для  цього  креслення  аналізувалось  за  

наступними  критеріями: 

 Відповідність лінійних вимірів БК розрахункам , наданим в таблиці; 

 Відповідність передньо-заднього балансу конструкції типовій фігурі; 

 Відповідність бокового балансу; 

 Відповідність опорного балансу;  

 Спряженість всіх криволінійних та перерваних ліній конструкції : лінії 

плеча спинки, лінії плеча переду, лінії горловини, лінії пройми, лінії окату 

рукава, лінії низу виробу та рукава; 

 Відповідність величини посадки по окату рукава , величини посадки для 

даного типу матеріалу. 

Дефекти були враховані та виправлені. 

Оцінка якості креслення зведено в таблиці 1.5.  
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Рисунок 1.3 – Схема побудови та моделювання базової конструкції куртки 

тактичної чоловічої 
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Таблиця 1.5 – Оцінка якості конструкції базової моделі  

 

Назва критерію оцінки Позначення Розрахункова 

формула 

Величина з 

кресленика , см 

Передньо – задній 

баланс 

δпз1 

 

Дтп1 – Дтс1 

 

              4 

Боковий баланс δбок Впс – Впп 2.8 

Опорний баланс δоп Шгс – Шгп 0 

Прибавка до 

напівобхвату грудей 

Пг Шлг – СгІІІ =  

65 -50 

15,0 

Прибавка до 

напівобхвату стегон 

Пст Шлг – СгІІІ =  

63 -50 

13,0 

      

 

 1.2.1.4 Розробка конструкції базової моделі 

 

Розробка конструкції БМ виконується на основі копії креслення деталей БК на 

міліметровому папері із застосуванням прийомів конструктивного моделювання 

виду з урахуванням властивостей матеріалів і включає наступні види робіт : 

 Моделювання переду з нанесенням лінії членування, кишень, клапанів; 

 Моделювання спинки з нанесенням ліній членування та ліній складок; 

 Визначення довжини виробу та моделювання лінії низу; 

 Нанесенням лінії ліктьового шву на рукаві і перенесення частини заднього 

рукава наперед; 

 Моделювання пати рукава. 

     Схема креслення БМ куртки тактичної чоловічої надана на рисунку 1.3. та у 

додаток А.4 (у масштабі 1:1).  
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1.2.2 Розробка ескізів та креслеників моделей-модифікацій базової моделі 

 

Створення ескізу – це творчий процес рішення композиції моделі чи групи 

моделей, який здійснюється на ґрунті узагальнених елементів аналізу з 

урахуванням всіх вимог до виробу і матеріалів згідно з темою проекту. Створення 

малюнків, ескізів, нових моделей на ґрунті аналізу моди та технічного завдання, 

тобто з урахуванням усіх вимог до виробу і матеріалів, треба урахувати тип 

виробництва (масове, серійне, індивідуальне). 

Розробка моделей-модифікацій куртки тактичної спеціального призначення 

виконується модифікуванням конструктивно-декоративних елементів (КДЕ) 

базової моделі, які мають функціональне та естетичне призначення в одязі, 

надають інформацію про новизну моделей. До таких елементів відносять: 

застібки, канти, рукава, погони, пати та інші елементи. Змінюється їх форма та 

конфігурація ліній, місце розташування та параметри оздоблюючих строчок [10]. 

Моделі сімейства представлені на рисунках 1.4 та 1.5.  
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Рисунок 1.4 – Загальний вид моделі-модифікації куртки тактичної 

спеціального призначення ММ1 
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Рисунок 1.5 – Загальний вид моделі-модифікації куртки тактичної 

спеціального призначення ММ2 
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       1.2.3 Нормування матеріалів на БМ системи 

 

Нормування матеріалів визначається за формулами: 

М – абсолютний показник матеріалоємності виробу, м
2
 

                                      М = Др   Ш (1.2) 

                                      М =258,5   1,49 

                                       М = 3,85 м
2
 

де Др – витрати матеріалу по довжині або довжина розкладки, м 

    Ш – ширина тканини без кромки, м 

    Sв.р.-  абсолютний показник головних витрат від розкрою, м
2
: 

                                      Sв.р = М – Sлек  (1.3) 

                                      Sв.р = 3,85– 3,19 

                                              Sв.р = 0,66 

Sлек за даними підприємства = 3,40 

Вн - відсоток міжлекальних витрат, % 

                                      Вн = (Sв.р.   100) / М               (1.4) 

                                            Вн =  (0,66   100) /  3,85   

                                            Вн = 17,05 % 

 

1.2.4 Оцінка технологічності БМ системи 

 

Трудомісткість моделі визначається за такими чинниками: 

 - метод формоутворення (конструктивний) 

 - трудомісткість виконання швів, залежно від характеру ліній членування, 

їх кількості, кривизни зрізів, складності виконання швів; 

 - рівень уніфікації та стандартизації конструкції; 

 - експлуатаційна технологічність (зручність у використані та догляді за 

виробом – прання, прасування тощо); 
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 Працемісткість виконання швів в залежності від, характеру ліній 

членування та їх кількості оцінюється за коефіцієнтом працемісткості 

                    Кпр=1,2   n1 + 2,4  ·n2 + 3,6   n3,            (1.5) 

де 1,2; 2,4; 3,6 – коефіцієнти, які характеризують складність виконання швів 

в залежності від кривизни зрізів;  

n1, n2, n3 – кількість швів кожного виду.  

Коефіцієнт1,2 - прямі лінії та криві з великим радіусом кривизни >12,5 см 

або ламані лінії під кутом >90°; 

коефіцієнт 2,4  - криві з малим радіусом кривизни від 3,0 см до 12,0 см; 

коефіцієнт 3,6  - ломані лінії під кутом ≤90°. 

                              Кпр=1,2   44 + 2,41 + 3,6   12=98,4   

                             Кпр= 75,6 

                             Коефіцієнт уніфікованих деталей 

                                  Ку.д. = Ду / Д                                      (1.6) 

 де Ду –кількість уніфікованих деталей, 

      Д – загальна кількість деталей.     

                            Ку.д. = 36/39 

                            Ку.д.  = 0,92 

         Коефіцієнт уніфікації вузлів                                       

                                Ку.в.= Ву / В                                       (1.7) 

               де Ку.в. – коефіцієнт уніфікації вузлів 

        Ву –кількість уніфікованих вузлів, 

                                         Ку.в.  =16/19 

                                         Ку.в.  = 0,84 

Рівень технологічності конструкції підвищено за рахунок форми клапанів, 

манжет, коміру, виду застібки. 

Отже, можна зробити висновок, що розробку базової моделі тактичної 

чоловічої куртки,  а також за допомогою системи сімейство доцільно впровадити 

у виробництво. 
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1.3 Розробка проєктно-конструкторської документації на БМ курток 

тактичних спеціального призначення 

Ескізний проект включає в себе сукупність конструкторських документів, в 

яких має міститись принципові конструктивні рішення, що дають узагальнення 

виробу. При розробці ескізного проекту виконують роботу, що необхідна для 

утримання поставлених вимог по виробу, він включає  у себе конструкцію 

загального виду виробу, відомість та пояснювальну записку. 

При виконанні ескізного проекту нової моделі, що рекомендується як 

базова для технологічного потоку на основі технічного завдання і даних 

технологічної пропозиції, приводиться аналіз ескізів і вибір варіанту моделі, 

виконується зображення нової моделі в кольорі, опис зовнішнього виду, 

ергономічний аналіз, який виконується в схемах і кресленнях, складається 

пояснювальна записка. 

У швейній промисловості  в деталях розглядається відібраний варіант 

виробу, котрий у подальшому є еталоном для підтвердження моделі на художньо 

– технічній раді. Відбувається вибір матеріалів, без якого не можливо 

виготовлення макету виробу. В процесі виробництва художник – модельєр 

уточнює певні моменти композиції. Після процесу затвердження модель є 

зразком, від якого відштовхуються при подальшому процесі масового 

виробництва. Ескізний проект  після узгодження та ствердження є підґрунтям для 

подальшої розробки конструкторської документації: виконання технічного 

проекту та робочої документації. 

 

1.3.1 Розробка комплекту лекал-еталонів на БМ 

 

Побудова креслеників лекал деталей куртки тактичної спеціального 

призначення з основної тканини виконується на основі кресленика конструкції (з 

врахуванням внесених уточнень та змін). 
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На лекала-еталони основних та похідних деталей куртки тактичної 

спеціального призначення наносять маркувальні позначення та дані, які 

визначають технічні вимоги на технологічну обробку і розкрій матеріалів. 

Маркують лекала деталей швейних виробів з позначенням основних розмірних 

ознак типових фігур. 

На лекала швейних виробів наносять наступні маркувальні дані: 

найменування лекал (оригінал чи еталон); найменування виробу (вказують на 

одній із основних деталей комплекту лекал); номер моделі; призначення лекал 

(основні, похідні, допоміжні); найменування деталі чи код (рукав, підборт тощо) 

та кількість деталей для розкрою; розміри виробу (обхват грудей, зріст, обхват 

талії чи стегон). 

На одній із основних деталей лекал-еталонів наводять специфікацію 

деталей, що входять в комплект виробу. 

Комплект лекал-еталонів деталей верху та підкладки куртки тактичної 

спеціального призначення надано у додатку А.5. Схема побудови лекал-еталонів 

деталей верху та підкладки наведено у вигляді рисунків А.6.1 та А.6.2. у додатку 

А.6. 

1.3.2 Розробка технічного опису на БМ 

До складу документів технічного опису входять: титульна сторінка, 

зображення та опис художньо-технічного оформлення моделі куртки тактичної 

спеціального призначення, таблиця вимірів моделі в готовому вигляді, 

специфікація лекал та деталей крою, перелік матеріалів та фурнітури, 

конфекційна карта. Технічний опис надано в додатку А.7., Специфікація деталей 

крою надана в додатку А.7. у вигляді таблиці А.7.1.  
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Висновки до розділу 1. 

1. Проведено допроєктні дослідження для проєктування куртки тактичної 

спеціального призначення, розглянуто моделі провідних фірм, які добре 

зарекомендували себе на ринку України.  

2. Досліджено умови експлуатації куртки тактичної спеціального 

призначення, визначено вимоги та проаналізовано характеристику фізичної 

діяльності кінцевих споживачів та їх психофізіологічні особливості 

діяльності. Сформовано показники якості для проєктування одягу, що 

розробляється. З урахуванням вищезазначеного запропоновано модель, 

конструкцію, матеріал та фурнітуру для куртки тактичної спеціального 

призначення, обрано систему «сімейство». 

3. Проведено оцінку технологічності та економічності моделі, а саме: 

визначено абсолютний показник матеріалоємності виробу, абсолютний 

показник головних витрат від розкрою, відсоток міжлекальних витрат 

матеріалів, абсолютний показник працемісткості та коефіцієнти уніфікації 

деталей і вузлів. 

4. Розроблено комплект проєктно-конструкторської документації на базову 

модель, до якого входять: лекала-еталони, технічний опис на модель, схеми 

побудови деталей, лекала-еталони деталей верху. 
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2. СПЕЦРОЗДІЛ 

НОМЕНКЛАТУРА ПОКАЗНИКІВ ЯКОСТІ ТАКТИЧНОГО ОДЯГУ. 

 ОБ‘ЄКТИ ДОСЛІДЖЕННЯ, МЕТОДИ ТА МЕТОДИКИ ЕКСПЕРИМЕНТУ  

ВИЗНАЧЕННЯ ФІЗИКО -  МЕХАНІЧНИХ ПОКАЗНИКІВ ТКАНИНИ 

2.1. Підходи до проєктуванню одягу з бавовняної та змішаної тканини 

для виготовлення верху форменого та спеціального одягу 

Проєктування – це комплекс робіт створення нового зразка виробу, що 

включає в себе формування вимог до якості, моделюванню, конструюванню та 

технологічному рішенню. Ціль проєктування – розробка проєкту виробу зі 

встановленими якісними та кількісними характеристиками. Нормативна 

документація для процедури підтвердження відповідності військового 

швейного виробу виготовленого з конкретного виду матеріалу. ТУ У 13.2-

00034022-024:2015 Тканини бавовняні та змішані для виготовлення верху 

форменого та спеціального одягу. 

Структура якості одягу через численні фактори, що на неї впливають, 

може бути визначена багаторівневою, ієрархічною схемою. Ієрархічні 

структурні схеми швейних виробів різного асортименту запропоновано в 

роботах. Нами запропоновано ієрархічну структурну схему показників якості 

одягу із бавовняної та змішаної тканини для виготовлення верху форменого та 

спеціального одягу, в якій враховано специфічні властивості одягу із 

бавовняної та змішаної тканини. На рисунку 2.1. показано початок структурної 

схеми  (початкова система 0 рівня), а саме структуру комплексних властивостей 

виробів із бавовняної та змішаної тканини.  
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Рисунок 2.1 – Структурна схема комплексних властивостей тактичного 

одягу з  бавовняної та змішаної тканини.  

Система якості на першому рівні складається з двох підсистем 

показників: споживчих та техніко – економічних. На другому рівні структурної 

схеми споживчі показники якості одягу представлені наступними класами 

показників, що визначають суспільну та індивідуальну цінність для споживача. 

2.1.1. Функціональні показники якості тактичного одягу із бавовняної та 

змішаної тканини. 

Функціональні властивості визначають ступінь відповідності бавовняної 

та змішаної тканини для виготовлення верху форменого та спеціального одягу 

своїм основним призначенням, зовнішнім виглядом і психологічним 

особливостям споживача. Призначення одягу із штучної шкіри визначає вимоги 

до моделі, конструкції, виду тканини. Крім того, в зв'язку зі значною різницею 

в зовнішньому вигляді і психологічному складі людей різного віку, розмірної і 

повнотно-вікової груп, одяг необхідно проєктувати з урахуванням всіх 

властивих цим групам особливостей. 
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Рисунок 2.2 – Структурна схема функціональних властивостей  

тактичного одягу із бавовняної та змішаної тканини. 

Таким чином, до функціональних властивостей на третьому рівні 

ієрархічної структурної схеми (рисунок 2.2) можна віднести дві групи 

властивостей: відповідність основним функціональним призначенням 

(підсистема 3-го рівня) і відповідність розмірним і повнотним- віковими 

групами споживачів (підсистема 3 го рівня). 
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2.1.2. Естетичні показники якості тактичного одягу із бавовняної та 

змішаної тканини. 

Соціальні потреби людини в одязі із штучної шкіри відображають 

естетичні, національно – психологічні, професіональні та демографічні 

потреби. Естетичні показники якості одягу із бавовняної та змішаної тканини 

розділяють на три групи(рисунок 2.3) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рисунок 2.3 – Cтруктурна схема естетичних показників тактичного одягу із 

бавовняної та змішаної тканини. 
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Груповий естетичний показник відповідності одягу із бавовняної та 

змішаної тканини сучасному стилю та моді включає наступні одиничні вимоги: 

силует, покрій, кольорове рішення, фактура тканини, форма оздоблювальних 

деталей, оригінальність виконання технологічної оброки виробу. Естетичне 

сприйняття виробу із бавовняної та змішаної тканини безпосередньо зв‘язано з 

якістю обробки лицьової поверхні бавовняної та змішаної тканини та якістю її 

структури. У відповідності з цими груповими показниками товарного вигляду 

виробу визначають: якість обробки лицьової поверхні, якість структури 

лицьової поверхні, рівень виконання швейних робіт, відповідність, художнє 

оформлення та інформативність товарного знака, ярлика. 

 

2.1.3.  Ергономічні показники якості тактичного одягу із бавовняної та 

змішаної тканини. 

 

Фізіологічні потреби обумовлюють підходи до вироблення критеріїв 

ергономічних показників якості одягу, що характеризуються 

антропометричними, гігієнічними та психофізіологічними відповідностям 

(рисунок 2.4) [12]. Груповий показник антропометричної відповідності включає 

одиничний показник статичної та динамічної відповідності, оскільки характер 

антропометричних контактів людини і одягу неоднаковий в статиці та динаміці. 

При цьому показники статичної відповідності обумовлює ступінь відповідності 

конструкції одягу розмірам та формі тіла , а показники динамічної 

відповідності оцінюють рівень деформації в матеріалах деталей одягу в процесі 

експлуатації та свободи руху людини – розмах рук вдягнутої людини та 

переміщення низу виробу при підйомі рук. 

Груповий показник гігієнічної відповідності об‘єднує одиничні 

показники, що визначаю теплозахисні властивості одягу, вентиляцію, захист від 

внутрішньої та зовнішньої вологи. Тепловий баланс визначається сумарним 

тепловим опором пакета одягу; показним вентиляції його повітре- та паро 
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проникність, а також раціональність конструктивного рішення одягу; захист від 

зовнішньої та внутрішньої вологи – гігроскопічність. 

Груповий показник психофізіологічної відповідності конкретизується 

трьома одиничними показникам: зручністю одягання та зняття одягу, зручністю 

користування оздоблювальними елементами (кишені, застібка); вагою одягу. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рисунок 2.4 – Структурна схема ергономічних показників тактичного одягу із 

бавовняної та змішаної тканини 
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2.1.4. Експлуатаційні показники якості тактичного одягу із бавовняної та 

змішаної тканини. 

Експлуатаційні показники якості та комплексні показники виробничої 

технологічності конструкції є відображенням цих потреб. Експлуатаційні 

показники(рис. 2.5) характеризують надійність одягу під час використання – 

стійкість розривного навантаження, стійкість фізико-механічним впливам, 

формостійкість матеріалів та деталей виробу, а також експлуатаційну 

технологічність, тобто придатність до хімічного чищення та ремонту.[12] 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рисунок 2.5 – Структурна схема експлуатаційних показників  тактичного одягу 

із бавовняної та змішаної тканини 
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2.1.5.  Визначення вагомості показників якості тактичної куртки 

чоловічої 

В якості експертів для визначення вагомості показників якості куртки 

тактичної чоловічої були залучені бійці ЗСУ (10 чоловік), які є споживачами 

цього виду швейного виробу, здобувачі освіти за освітньою програмою 

Конструювання та технології швейних виробів (5 осіб) та викладачі кафедри 

моди та стилю (3 особи). 

Визначення вагомості показників якості за результатами оцінки одного 

експерта коефіцієнт значущості  і J визначається за формулою:   

,                                                             (2.1) 

де n – кількість показників (вимог); ni – рангова оцінка експерта. 

 Визначення коефіцієнтів значущості показників конкурентоспроможності 

виробу та одиничних показників якості виробу наведено у додатку Б.1 ( таблиці 

Б.1.1, Б.1.2, Б.1.3, Б.1.4, Б.1.5, Б.1.6). 

Результати оцінки вагомості показників конкурентоспроможності виробу 

та показників якості виробу наведені в зведеній таблиці 2.1 

 

Таблиця 2.1 – Результати оцінки вагомості показників конкурентоспроможності 

виробу та показників якості куртки тактичної чоловічої 
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1 2 3 4 5 6 7 

Надійність 0,33 1 Розривальне зусилля 2 0,27 0,29 

Число циклів стирання по площині 3 0,2 0,22 
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Продовження таблиці 2.1 
1 2 3 4 5 6 7 

   Ступінь стійкості пофарбування до різних 

фізико-хімічних впливів (поту, сухого 

тертя) 

1 0,33 0,35 

Зміна лінійних розмірів після мокрих 

оброблень 

4 0,13 0,15 

Число пілей 5 0,07 - 

Ергономічні 
0,13 4  Коефіцієнт повітропроникності 1 0,25 0,275 

 Мінімально допустима  

розтяжність шва  

3 0,18 0,202 

Гігроскопічність 2 0,21 0,222 

Водовбиральність 4 0,14 0,162 

Статична відповідність 5 0,11 0,132 

Динамічна відповідність 6 0,08 - 

Питомий поверхневий електричний опір 7 0,03 - 

Конструкторс

ько-

технологічні 

0,27 2 Посадка  1 0,29 0,325 

Рівень якості виконання всіх 

технологічних операцій 

4 0,14 0,175 

 Поверхнева густина 5 0,09 - 

Масова частка компонентів сировинного 

складу 

3 0,19 0,225 

Ширина тканини 6 0,05 - 

 Рівень якості обробки рукава 2 0,24 0,275 

Естетичні 
0,2 3 Відповідність художньо-колористичного 

оздоблення та структури матеріалу зразку-

еталону 

2 0,24 0,25 

Відповідність художньо-колористичного 

оформлення напрямку моди 

3 0,19 0,20 

Рівень технічного виконання та 

оздоблення виробу 

1 0,28 0,29 

Коефіцієнт незминальності (зминальності) 4 0,14 0,15 

Ступінь білості 6 0,05 - 

Чіткість і виразність виконання товарних 

знаків [етикеток] 

5 0,10 0,11 

Економічні 
0,07 5 Собівартість  2 0,33 0,33 

Рентабельність 1 0,5 0,5 

Витрати на догляд 3 0,17 0,17 

 

 Отримані результати оцінки вагомості показників 

конкурентоспроможності виробу та показників якості куртки тактичної 

чоловічої можуть бути використані можуть бути використані як для оцінки 

комплексної якості виробів подібного асортименту, так і при розв‘язанні задачі 

пошуку шляхів підвищення його якості. 
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2.2. Об‘єкти дослідження, методи та методики експеримента. Визначення 

фізико -  механічних показників тканини для чоловічої тактичної 

куртки 

 

Об‘єктом дослідження в даній кваліфікаційній роботі обрано 

мультикам 99% поліамід, 1% еластан, мультикам саржа, 80% поліефір, 

20% бавовна,  ріп-стоп 65% поліефір 35% бавовна та ріп-стоп 65% п 35% 

бавовна. комбінованого переплетення з використанням зміцненої 

армованої нитки, яка вплітається в полотна з натуральних тканин 

характеристику яких наведено в таблиці 2.2.1. 

Таблиця 2.2.1. – Характеристика об‘єкту дослідження. 

Назва 
Сировинний 

склад 
Переплетення 

Рисунок 

Мультикам №1 99% ПА , 1% ПУ 

 

Полотняне 

 
Мультикам №2 80% ПЕ 20% 

бавовна,  

Саржове 

 
Ріп-стоп №1 65% ПЕ, 35% 

бавовна 

Комбіноване 

 
Ріп-стоп №2 65% ПЕ, 35% 

бавовна 

Комбіноване 
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Спираючись на результати експертного опитування, а саме 

визначення вагомості показників якості куртки тактичної визначено фізико 

-  механічні показники якості, які визначають надійність даного 

асортименту виробу та проведені відповідні дослідження. 

 

2.2.1. Визначення поверхневої густини 

Метод визначення 

Поверхнева густина  - це маса одиниці площі матеріалу (1 м
2
). 

Поверхнева густина матеріалу залежить від таких факторів: 

 волокнистий склад основи, 

 структура полотна: товщина ниток основи та утка, 

переплетення; 

Маса полотна є контрольним показником якості. Якщо його фактична маса не 

відповідає запроєктованій (нормативній), це вказує на наявність відхилень від 

встановлених показників структури та режимів обробки. 

Суть методу [15] полягає у зважуванні кусків тканин або точкових проб 

на вагах запропонованої точності і обчислень лінійної і поверхневої густини. 

Апаратура 

Ваги лабораторні Pioneer PA 213C, зображені на рисунку 1, 

характеристика яких представлена у додатку А, з похибкою зважування до 

0,2% від вимірюваної маси по [16] середнього класу точності. 

 

Рисунок 2.2.1 – Ваги лабораторні PioneerPA 213 C 
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Підготовка до випробування 

Шматок тканини, полотна або штучний виріб в ненапруженому вигляді 

настилають на горизонтальну поверхню і піддають релаксації в гігростаті ГС -

М протягом 48 годин. 

Проведення випробування 

При визначенні маси шматка тканини, полотна або штучного виробу 

визначають їх довжину і ширину, а потім зважують на вагах. 

 

Обробка результатів 

Поверхнева густина, формула: 

  
 

   
   г/м

2 
, де, m- середнє значення маси, L-довжина, В-ширина; 

Тканина 1. Мультикам №1 99%ПА, 1% еластан. 

m1 проби – 1,443 

m2 проби – 1,439     mсер– 1,437 

m3 проби – 1,430 

  
     

       
 
     

    
             

Тканина 2. Мультикам №2 саржа, 80% ПЕ, 20% бавовна 

  
     

       
 
     

    
            

Тканина 3.  Ріп-стоп №1 65% ПЕ, 35% бавовна 

  
     

       
 
     

    
            

Тканина 4.  Ріп-стоп №2 65% ПЕ, 35% бавовна 
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Таблиця 2.2.2 – Обробка результатів об‘єктів дослідження поверхневої 

густини. 

Зразок Мультикам №1 

99% ПА, 1% 

еластан 

Мультикам №2 

саржа, 80% ПЕ, 

20% бавовна 

 Ріп-стоп №1 65% 

ПЕ,  

35% бавовна 

Ріп-стоп №2 65% 

ПЕ,  

35% бавовна 

1 1,443 1,580 2,645 1,721 

2 1,439      1,583      2,685      1,786     

3 1,430 1,585 2,553 1,676 

Середнє 

значення 

mсер– 1,437 mсер– 1,582 mсер– 2,627 mсер– 1,727 

В результаті експерименту встановлено, що найменшу поверхневу 

густину  з досліджуваних матеріалів  має матеріал мультикам № 99% ПА, 

1% еластан найбільшу -  Ріп-стоп №1 65% ПЕ, 35% бавовна. 

 

2.2.2 – Визначення лінійної густини 

Лінійна густина (Кількість ниток по основі 50, по утку 50) 

розраховується за формулою:  

  
 

   
 г/км 

Мультикам №1  н.у.   
     

     
      г/км, н.о.   

     

     
      г/км 

Мультикам №2  н.у.   
     

     
      г/км, н.о.   

     

     
      г/км 

Ріп-стоп №1  н.у.   
     

     
       г/км, н.о.   

     

     
       г/км 

Ріп-стоп №2   н.у.   
     

     
       г/км, н.о.   

     

     
       г/км 

Таблиця 2.2.3 – Обробка результатів об‘єктів дослідження лінійної 

густини. 

Зразок Мультикам №1 99% 

ПА, 1% еластан 

Мультикам №2 

саржа, 80% ПЕ, 

20% бавовна 

Ріп-стоп №1 

65%  ПЕ 35% 

бавовна 

Ріп-стоп №2 

65% П 35% 2 

бавовна 

 н.о н.у н.о н.у н.о н.у н.о н.у 

1 0,108 0,122 0,106 0,140 0,232  0,223 0,165 0,195 

2 0,102    0,124 0,107 0,136    0,240   0,222 0,161    0,186    

3 0,114 0,126 0,108 0,143 0,238 0,223 0,164 0,188 

Середнє 

значення 

0,108 0,124 0,107 0,139 0,236 0,222 0,163 0,189 
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В результаті експерименту встановлено, що найменшу лінійну 

густину  з досліджуваних матеріалів  має  мультикам №1 99% ПА, 1% 

еластан, найбільшу - Ріп-стоп №1 65% ПЕ 35% бавовна. 

2.2.3. Визначення повітропроникності 

Повітропроникності ( 5 атмосфер, площина отвору 10см
2
) 

Шкала ротометру при випробуванні точечних проб на столику с 

площиною отвору 10см
2
 

Розрахунок значень повітропроникності  в дм
3 
/ (м

2 
с) за формулою: 

  
     

    
 , 

де V- максимальне, мінімальне або середне значення витрачання повітря з 

усіх випробувань точечних проб( показання ротометру), л/ч; S—

площина,що випробовується, см
2 

. Розрахунок значень повітропроникності 

знаходиться в додатку Б.2 ( таблиці Б.2.1, Б.2.2, Б.2.3, Б.2.4). Обробка 

результатів дослідження тканин на повітропроникність знаходиться в 

таблиці 2.2.1 

Таблиця 2.2.1. – Обробка результатів дослідження тканин на 

повітропроникність 

Зразок Показання ротометру, л/ч Середнє 

значення 

Повітропроникн

ості  в дм
3 

/ (м
2 

с) 20-200 л/ч 120-1200 л/ч 

Мульти

кам №1   
124, 153, 126, 158, 

130, 145, 137, 150, 

132, 147 

- 140,2 0,0389 

Мульти

кам №2   

- 382, 408, 379, 383, 

353, 415, 356, 405, 

349, 397 

382,5 0,106 

Ріп-стоп 

№1 

- 980, 951,  993, 949, 

948, 910, 1000, 946,  

950, 960 

952,7 0,264 

Ріп-стоп 

№2 

100, 89, 105, 88, 92, 

87, 95, 93, 97, 95 

- 94,1 0,026 

В результаті експерименту встановлено, що найбільше 

повітропроникність з досліджуваних матеріалів  має Ріп-стоп №1 65% ПЕ 

35% бавовна. 
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2.2.4 –Визначення навантаження та подовження при розриві. 

 

Визначення навантаження та подовження при розриві проводилися 

на розривальній машині КТ – 7100 AZ в умовах лабораторії.  

Результати визначення навантаження та видовження при розриві 

представлено в додатку Б.3. (таблиці Б.3.1, Б.3.2, Б.3., Б.3.4) та зведеній 

таблиці 2.2.2. Розривні властивості. Шкала В-0,5 кг сили.  

Таблиця 2.2.2– Результати визначення навантаження та видовження 

при розриві. 

Зразок Розривне 

навантаж

ення, Н 

Видовже

ння,% 

Середне 

розривне 

навантаж

ення, Н 

Середнє 

Видовж

ення,% 

Зовнішній вигляд зразка 

1 2 3 4 5 6 

Мультик

ам № 1 

91, 102, 

99, 93, 94 

48, 48, 

46, 47, 

48, 

95,8 47,4 

 
Мульти
кам №2   

156, 157 

162, 158 

156 

45,51, 

53, 48, 

48 

157,8 49 

 

Ріп-стоп 
№1 

94, 97, 96 

97, 99 

32, 34, 

34, 33, 

34 

96,6 33,2 

 
Ріп-стоп 
№2 

138, 135, 

151, 144, 

143 

40, 39, 

39, 36, 

38 

142,2 38,4 

 

В результаті експерименту встановлено, що найбільше навантаження 

та подовження при розриві  з досліджуваних матеріалів  витримує 

мультикам №2 саржа, 80% ПЕ, 20% бавовна та мультикам №1 99% ПА, 1% 

еластан вона дуже добре тягнеться . 

 

 



 

 
 

Зм. Арк. № документа Підпис Дата 

Арк. 
КР.18.22.21.290.2024.ПЗ 

 
1

6 

2.2.5 Визначення стійкісті до стирання 

 

На приладі ТІ-1М можна випробовувати 

тканини різного волокнистого складу, а також 

трикотажні полотна. Принцип роботи приладу 

базується на взаємодії стираючих поверхонь, що 

обертаються випробовуваних елементарних проб, 

розташованих в спеціальних затискачах на пружній 

підставц (повітряній подушці). Схема стираючого 

вузла наведена на рис. 2.2.2 Стираючий диск 1 з 

абразивом з карборунду або сіро- шинельного сукна 

насаджений на вісь 6. 

Рисунок 2.2.2 – Схема стираючого вузла приладу ТІ- - 1М. 

Елементарні проби 2 заправляють у три робочі головки, які складаються з 

обойми, держака 3 і гумової мембрани 4. Обойми масою 500 г створюють 

постійне натягнення проб. Для зупинення приладу при повному стиранні проби 

і запобігання пошкодженню гумових мембран між ними і пробами розташовані 

металеві контактні сіточки. Стиснуте повітря під тиском, який може 

змінюватися від 0 до 35 кПа, надходить з пневмосистеми в робочі головки 5 і 

притискає пробу 2 до абразивного диска 1. 

На приладі здійснюється неорієнтоване стирання проби за рахунок 

обертання в один абразивного диска і робочих головок, рух яким передається 

від електродвигуна через редуктор, що дозволяє регулювати частоту обертання 

від 75 до 200 хв
-1

. Кількість циклів фіксується лічильником. При тривалих 

випробуваннях замість підрахунку кількості циклів фіксують час стирання 

проби за контрольним годинником. На модернізованому приладі ТІ-1М на 

відміну від приладу ТІ-1 забезпечується безперервне відсмоктування 

вентилятором зруйнованих частинок елементарної проби і абразиву із зони 
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стирання. Випробування на приладі можна проводити до утворення дірки або 

до певної заданої кількості циклів стирання. При цьому і в першому, і в 

другому випадку зупинення приладу здійснюється автоматично за допомогою 

спеціального реле. 

Стійкість до стирання 1хв-200 циклів. Навантаження 3 кг. 

Таблиця 2.2.3 – Обробка результатів об‘єкту дослідження тканини  

мультикам №1  на стійкість до стирання. 

Час, хв Цикли Показання Рисунок 

1 2 3 4 

5хв 1 000 циклів  Без змін 

 

5хв 2 000 циклів Без зміни 

5хв 3 000 циклів Змінився трішки  

кольору 

5хв 4 000 циклів Зміна кольору 

5хв 5 000 циклів Поява кошлатості 

5хв 6 000 циклів Колір, кошлатість 

5хв 7 000 циклів Потертість 

5хв 8 000 циклів Поява блиску 

5хв 9 000 циклів Початок розсування 

 ниток 

 10хв 11 000 циклів Поява дірок 

Разом 55хв 11 000 циклів  

 

Таблиця 2.2.4 – Обробка результатів об‘єкту дослідження тканини 

мультикам № 2 на стійкість до стирання. 

Час, хв Цикли Показання Рисунок 

1 2 3 4 

5хв 1 000 циклів  Без змін  

 

 

 

 

 

 

5хв 2 000 циклів Змінився трішки кольору 

5хв 3 000 циклів Поява кошлатості 

      5хв 4 000 циклів Зміна до білого кольору 

5хв 5 000 циклів Невелике розсування 

ниток 

5хв 6 000 циклів Розсування ниток 

5хв 7 000 циклів Поява дірок 

Разом 35хв 7 000 циклів  
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Таблиця 2.2.5 – Обробка результатів об‘єкту дослідження тканини ріп-

стоп № 1 на стійкість до стирання. 

Час, хв Цикли  Показання Рисунок 

1 2 3 4 

5хв 1 000 циклів  Без змін 

 

5хв 2 000 циклів Незначні прояви 

кошлатості 

5хв 3 000 циклів Кошлатості 

5хв 4 000 циклів Зміна до білого кольору 

5хв 5 000 циклів Невелике розсування 

ниток, зміна до білого 

кольору 

5хв 6 000 циклів Розсування ниток 

5хв 7 000 циклів Поява дірок 

Разом 35хв 7 000 циклів  

 

Таблиця 2.2.6 – Обробка результатів об‘єкту дослідження тканини ріп-

стоп № 2 на стійкість до стирання. 

Час, хв Цикли Показання Рисунок 

1 2 3 4 

5хв 1 000 циклів  Без змін  

 
 

5хв 2 000 циклів Без змін 

5хв 3 000 циклів Незначна поява 

кошлатості 

5хв 4 000 циклів Зміна кольору, 

кошлатість 

5хв 5 000 циклів Поява блиску 

5хв 6 000 циклів Потертість 

5хв 7 000 циклів Ледве помітне 

розсування 

5хв 8 000 циклів Розсування ниток 

5хв 9 000 циклів Поява дірок  

Разом 45хв 9 000 циклів   

В результаті експерименту тканин на стійкість до стирання 1хв-200 

циклів, навантаження 3 кг було виявлено що мембранна тканина та ріп-

стоп є найбільш стійкими.  
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2.2.6 Визначення опору до зволоження матеріалів 

Експериментальне дослідження проведено на пристрої для 

визначення опору до зволоження матеріалів (випробування 

збризкуванням) згідно з ДСТУ ISO 4920:2005 [4]. 

На рисунку 2.2.3. представлена схема пристрою, а на рисунку 2.2.4 – 

шкала оцінок результатів випробувань. Проба матеріалу після зволоження 

порівнюється із фотографічною шкалою ААТСС та описовою шкалою 

згідно вимогам стандарту. 

 

 

Рисунок 2.2.3 – Схема пристрою. ДСТУ ISO 4920:2005. Методи 

визначення опору до зволоження поверхні( випробування збризкуванням) 
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Рисунок 2.2.4 – Шкала оцінок результатів випробувань 

 

Таблиця 2.2.7 – Обробка результатів об‘єкту дослідження до зволоження 

поверхні (випробування збризкуванням) 

ДСТУ ISO 4920:2005. Тканина 

1 2 

 

 ISO 4(90)Легке безладне злиття або 

зволоження верхньої поверхні 

 

 

ISO 2(70)Часткове зволоження усієї 

поверхні 
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Закінчення таблиці 2.2.7 
1 2 

 

ISO 1(50)Повне зволоження усієї 

поверхні 

 

ISO 1(50)Повне зволоження усієї 

поверхні 

 

 

Встановлено, що найбільший опір до зволоження з досліджуваних 

матеріалів  складає 90 ум. од. для мультикам №1, 70 ум. од. для мультикам  №2 

та 50 ум. од. для Ріп стоп №1 та №2, що відповідають нормативному значенню 

показника водовідштовхування для тканин військового призначення. 
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Висновки до розділу 2 

 

1. Розроблено ієрархічну структурну схему показників якості форменого та 

спеціального одягу із бавовняної та змішаної тканини, в якій враховано 

специфічні властивості цього асортименту швейних виробів. 

Запропонований варіант ієрархічної структурної схеми властивостей 

форменого та спеціального одягу із бавовняної та змішаної тканини, є 

універсальним і може служити основою для розробки номенклатури 

властивостей і показників якості виробів будь-якого призначення, для 

формування груп фахівців-експертів, які залучаються до опитування з 

метою визначення числових значень коефіцієнтів вагомості одиничних 

(групових) властивостей виробів зі бавовняної та змішаної тканини. 

2. Проведено експертне опитування по визначенню значущості показників 

якості форменого та спеціального одягу із бавовняної та змішаної тканини. 

Визначено коефіцієнти вагомості одиничних показників якості. 

Встановлено, що найбільш значущими є показники надійності (розливальне 

зусилля та ступінь стійкості пофарбування до різних фізико-хімічних 

впливів (поту, сухого тертя)) та ергономічності (коефіцієнт 

повітропроникності та гігроскопічність). Отримані результати оцінки 

вагомості показників конкурентоспроможності виробу та показників якості 

куртки тактичної чоловічої можуть бути використані як для оцінки 

комплексної якості виробів подібного асортименту, так і при розв‘язанні 

задачі пошуку шляхів підвищення його якості. 

3. Проведено дослідження фізико -  механічних показників тканин, які 

використовуються для виготовлення куртки тактичної чоловічої. В 

результаті експерименту встановлено, що найменшу поверхневу густину  з 

досліджуваних матеріалів  має матеріал мультикам №1 99% ПА, 1% еластан 

найбільшу - Ріп-стоп №1 65% ПЕ, 35% бавовна; найменшу лінійну густину  

з досліджуваних матеріалів  має  мультикам №1 99% ПА, 1% еластан, 

найбільшу - Ріп-стоп №1 65% ПЕ 35% бавовна; найбільше 
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3 

повітропроникність з досліджуваних матеріалів  має Ріп-стоп №1 65% ПЕ 

35% бавовна; найбільше навантаження та подовження при розриві  з 

досліджуваних матеріалів  витримує мультикам №2 саржа, 80% ПЕ, 20% 

бавовна та мультикам №1 99% ПА, 1% еластин. В результаті експерименту 

тканин на стійкість до стирання 1хв-200 циклів, навантаження 3 кг 

виявлено, що мембранна тканина мультикам №2 та ріп-стоп є найбільш 

стійкими. Найбільший опір до зволоження з досліджуваних матеріалів  

складає 90 ум. од. для тканини мультикам №1, 70 ум. од. для тканини 

мультикам №2 та 50 ум. од. для тканини Ріп-стоп №3 і №4, що відповідають 

нормативному значенню показника водовідштовхування для тканин 

військового призначення. 

4. Проведено аналіз результатів дослідження фізико-механічних показників 

тканин військового призначення та рекомендовано використання тканини 

мультикам №2 80% ПЕ 20 бавовни в якості матеріалу верху для 

виготовлення куртки чоловічої тактичної.  
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3. ТЕХНОЛОГІЧНИЙ 

РОЗДІЛ 

Літера Аркушів 
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КНУТД,  кафедра МС,  

гр. МгШ-23 

 

3. ТЕХНОЛОГІЧНИЙ РОЗДІЛ 

 

3.1. Проєктування процесу виготовлення виробів 

Вибір моделей для масового виробництва здійснюється на основі 

маркетингових досліджень, виходячи з наявності обладнання, технологій, 

постачання сировини і матеріалів, транспортних зв‘язків. 

Основною задачею проєктування процесу виявляється розробка 

ефективного виробничого потоку по виготовленню швейних виробів на основі 

нової техніки, що використовується, прогресивної технології, раціональної 

організації виробництва та праці. 

 Під час вирішення цієї задачі необхідно здійснити вибір прогресивної 

технології для виготовлення курток чоловічих, підбір високопродуктивного 

технологічного обладнання, засобів малої механізації та автоматизації 

транспортних і вантажних робіт, а також вибір раціональної організації потоку, 

його структури і параметрів; технологічний розрахунок чисельності робітників, 

потребу в обладнанні та площі, яка необхідна для виготовлення виробничої 

програми потоку; оцінку ефективності спроектованого потоку шляхом 

розрахунку його техніко-економічних показників 

Підбір моделей для потоку – відповідальний етап, від якого залежить 

забезпечення випуску виробів у широкому асортименті, стабільність та 

ритмічність роботи потоку, ефективність виробництва. Моделі повинні 

відповідати вимогам до асортименту даного виробу та його призначенню. 

Підбір моделей відбувається згідно з напрямком моди. Конструкція повинна 

бути економічною та технологічною у відношенні матеріальних і трудових 

витрат. Моделі повинні відповідати усім показникам, які забезпечують рівень 

якості продукції, та мати складність обробки не нижче середньої. 
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3.1.1 Аналіз методів обробки та вибір обладнання для куртки тактичної 

чоловічої. 

3.1.2 Запропоновані методи обробки куртки тактичної чоловічої 

 

 Для технології виготовлення курток тактичних характерні складні та 

різноманітні методи обробки деталей та вузлів, які визнані багатошаровістю 

одягу, так і порівняно частою зміною моделей , які виготовляються з матеріалів з 

різними фізико-механічними показниками, та властивостями. 

Технологія курток тактичних передбачає різні способи обробки однотипних 

деталей та вузлів, що пояснюються різницею властивостей матеріалів, наявністю 

діючого обладнання, модельними особливостями та призначенням. 

Критерієм оцінки методів обробки є якість, технологічність, значення 

витрат часу та зріст продуктивності праці. Якість методів обробки визначаються 

властивостями обладнання, присутністю необхідних додаткових матеріалів, 

фурнітури, інженерної підготовки виробництва. 

Оцінка аналізу методів обробки вузла виконується на основі критеріїв: 

- трудомісткість обробки вузла; 

- кількість неподільних операцій при обробці вузла; 

- коефіцієнт механізації обробки вузла, % ; 

- запропоноване обладнання та устаткування. 

Аналіз та оцінка трьох запропонованих варіантів обробки вузлів куртки 

тактичної виконується на основі встановлених критеріїв, а саме: 

1) Трудомісткість обробки вузла Твуз, с  

 Твуз =∑tт.н.о.   (2.1) 

де Твуз - трудомісткість обробки вузла, с;  

tт.н.о.- норма часу технологічно-неподільної операції, с; 

2) Кількість неподільних операцій при обробці вузла (n); 
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3) Коефіцієнт механізації обробки вузла Км≤1, % 

 
.

/

вир

cанпрм

м
Т

tttt
К

   
  (2.2) 

 де tм – норма часу машинних технологічних неподільних операцій, с; tн/а – 

норма часу напівавтоматичних технологічних неподільних операцій, с; tпр– норма 

часу прасувальних технологічних неподільних операцій, с; ct  - норма часу 

спеціальних технологічних неподільних операцій. 

4 )Очікуваний зріст продуктивності праці при порівнянні варіантів обробки 

вузла: 

 100



н

нд

Т

ТТ
ЗПТ  (2.3) 

де Тд – діюча трудомісткість вузла за промисловою технологією, або самий 

трудомісткий варіант обробки, с; 

Тн – нова трудомісткість запропонованого варіанту обробки, с.  

 

5) Очікуване зниження витрат часу на обробку вузла при порівнянні 

варіантів обробки, % 

 100



д

нд

Т

ТТ
ЗВЧ  (2.4) 

де Тд – діюча трудомісткість вузла за промисловою технологією, або самий 

трудомісткий варіант обробки, с; 

Тн – нова трудомісткість запропонованого варіанту обробки, с.  

 

6) Рівень споживчої якості у балах (максимальний рівень якості 1). 

Дані розрахунків варіантів обробки для кожного вузла оформлено в 

табличній формі, відповідно табл.3.1.4, табл. 3.1.7 , табл. 3.1.10 та 3.1.14. 
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Варіанти методів обробки накладних кишень рукавів куртки 

 

 

Варіант 1 

 

 
Варіант 2 

 

 

Варіант 3 

 

 

Рисунок 3.1 – Варіанти методів обробки накладних кишень рукавів куртки  
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Таблиця 3.1.1 – Технологічна послідовність обробки накладних кишень рукавів 

куртки (варіант1) 

№ Зміст технологічно-неподільної 

операції 

Спеціальні 

сть 

Розряд Норма 

часу, 

 с 

Обладнання  

1 Обмітати повздовжній зріз входу в 

накладну кишеню рукавів куртки ( зі 

сторони одної надсічки)- 

суцільнокрійна листочка входу в 

кишеню 

М 3 10 Jack JK E4S-3-

32R2/223 

2 Зшити обметаний зріз  М  3 10 JUKI 

DLM5200ND 

3 Настрочити застібку «Велькро» 

(петля 10х12) на центр накладної 

кишені рукавів куртки згідно 

проколів розмітки 

М 3 12 JUKI 

DLM5200ND 

4 Застрочити три повздовжніх складки 

на накладній кишені рукава куртки 

М 3 20 JUKI 

DLM5200ND 

5 Пришити та перестрочити шов 

пришивання торцевих надставок до  

«тасьми-блискавку» застібки входу в 

накладну  кишеню рукава куртки 

М 3 30 JUKI 

DLM5200ND 

6 Настрочити на одну з сторін «тасьми-

блискавку» повздовжню надставку 

накладної кишені рукавів куртки( 

дзеркально формулюючи кишені як 

лівий і правий) 

М 3 10 JUKI 

DLM5200ND 

7 Пришити обметаний зріз входу в 

кишеню, суцільнокрійна листочка 

кишені до «тасьми-блискавку»  

М 3 15 JUKI 

DLM5200ND 

8 Настрочити скріплювальною 

строчкою довжиною 2,0 см, 

суцільнокрійну листочку входу в  

кишеню рукава куртки на 

повздовжню надставку в шов 

настрочування «тасьми-блискавки» 

зверху і знизу входу в кишеню  

М 3 15 JUKI 

DLM5200ND 

9 Запрасувати припуски на шов по 

периметру накладної кишені рукава 

куртки 

П 3 90 Silter Super mini 

2005 Е 

10 Настрочити накладні кишені рукавів 

куртки на центральну частину 

рукавів згідно розмітки (проколів на 

рукаві), підкладаючи під ліву 

кишеню фірмову етикетку  

М 3 120 JUKI 

DLM5200ND 

11 Встановити в кутах настроченої 

накладної кишені центральної 

частини рукава куртки закріпки  

С  4 288 Jack JK-

T1900GHK-D 

 Разом    620  
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Таблиця 3.1.2 – Технологічна послідовність обробки накладних кишень рукавів 

(варіант2) 

№ Зміст технологічно-неподільної 

операції 

Спеціальні 

сть 

Розряд Норма 

часу, 

 с 

Обладнання  

1 Обмітати повздовжній зріз входу в 

накладну кишеню рукавів куртки ( зі 

сторони одної надсічки)- 

суцільнокрійна листочка входу в 

кишеню 

М 3 10 Jack JK E4S-3-

32R2/223 

2 Настрочити застібку «Велькро» 

(петля 10х12) на центр накладної 

кишені рукавів куртки згідно 

проколів розмітки 

М 3 12 JUKI 

DLM5200ND 

3 Застрочити три повздовжніх складки 

на накладній кишені рукава куртки 

М 3 20 JUKI 

DLM5200ND 

4 Пришити та перестрочити шов 

пришивання торцевих надставок до  

«тасьми-блискавку» застібки входу в 

накладну  кишеню рукава куртки 

М 3 30 JUKI 

DLM5200ND 

5 Настрочити на одну з сторін «тасьми-

блискавку» повздовжню надставку 

накладної кишені рукавів куртки( 

дзеркально формулюючи кишені як 

лівий і правий) 

М 3 10 JUKI 

DLM5200ND 

6 Пришити обметаний зріз входу в 

кишеню, суцільнокрійна листочка 

кишені до «тасьми-блискавку»  

М 3 15 JUKI 

DLM5200ND 

7 Настрочити скріплювальною 

строчкою довжиною 2,0 см, 

суцільнокрійну листочку входу в  

кишеню рукава куртки на 

повздовжню надставку в шов 

настрочування «тасьми-блискавки» 

зверху і знизу входу в кишеню  

М 3 15 JUKI 

DLM5200ND 

8 Запрасувати припуски на шов по 

периметру накладної кишені рукава 

куртки 

П 3 90 Silter Super mini 

2005 Е 

9 Настрочити накладні кишені рукавів 

куртки на центральну частину 

рукавів згідно розмітки (проколів на 

рукаві), підкладаючи під ліву 

кишеню фірмову етикетку  

М 3 120 JUKI 

DLM5200ND 

10 Встановити в кутах настроченої 

накладної кишені центральної 

частини рукава куртки закріпки  

С  4 288 Jack JK-

T1900GHK-D 

 Разом    610  
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Таблиця 3.1.3 – Технологічна послідовність обробки накладних кишень рукавів 

(варіант3) 

№ Зміст технологічно-неподільної 

операції 

Спеціальні 

сть 

Розряд Норма 

часу, 

 с 

Обладнання  

1 Обмітати повздовжній зріз входу в 

накладну кишеню рукавів куртки ( зі 

сторони одної надсічки)- 

суцільнокрійна листочка входу в 

кишеню 

М 3 10 Jack JK E4S-3-

32R2/223 

2 Настрочити застібку «Велькро» 

(петля 10х12) на центр накладної 

кишені рукавів куртки згідно 

проколів розмітки з одночасним 

пришиванням обметаного зрізу входу 

в кишеню, суцільнокрійна листочка 

кишені до «тасьми-блискавку»  

н\а 3 7 JUKI AMS-

210DHL 6100 P 

3 Застрочити три повздовжніх складки 

на накладній кишені рукава куртки 

М 3 20 JUKI 

DLM5200ND 

4 Пришити та перестрочити шов 

пришивання торцевих надставок до  

«тасьми-блискавку» застібки входу в 

накладну  кишеню рукава куртки 

М 3 30 JUKI 

DLM5200ND 

5 Настрочити на одну з сторін «тасьми-

блискавку» повздовжню надставку 

накладної кишені рукавів куртки( 

дзеркально формулюючи кишені як 

лівий і правий) 

М 3 10 JUKI 

DLM5200ND 

6 Настрочити скріплювальною 

строчкою довжиною 2,0 см, 

суцільнокрійну листочку входу в  

кишеню рукава куртки на 

повздовжню надставку в шов 

настрочування «тасьми-блискавки» 

зверху і знизу входу в кишеню  

М 3 15 JUKI 

DLM5200ND 

7 Запрасувати припуски на шов по 

периметру накладної кишені рукава 

куртки 

П 3 90 Silter Super mini 

2005 Е 

8 Настрочити накладні кишені рукавів 

куртки на центральну частину 

рукавів згідно розмітки (проколів на 

рукаві), підкладаючи під ліву 

кишеню фірмову етикетку  

М 3 120 JUKI 

DLM5200ND 

9 Встановити в кутах настроченої 

накладної кишені центральної 

частини рукава куртки закріпки  

С  4 288 Jack JK-

T1900GHK-D 

 Разом    590  
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Таблиця 3.1.4 – Аналіз методів обробки накладних кишень рукавів 

 

Найменування 

критерію 

Умовне позначення чи 

формула розрахунку 

Одиниці 

виміру 

Чисельне значення 

Варіант 1 Варіант 2 Варіант 3 

1 2 3 4 5 6 

Трудомісткість 

вузла 
Т с 620 610 590 

Кількість ТНО П Од. 11 10 9 

Коефіцієнт 

механізації 

обробки вузла .

/

вир

анпрм

м
Т

ttt
К

  
   1 0,98 0,95 

Зріст 

продуктивності 

праці 

100



н

нд

Т

ТТ
ЗПТ  % - 1,63 

4,23 

Зниження 

витрат часу на 

обробку 

100



д

нд

Т

ТТ
ЗВЧ  % - 1,61 

4,83 

Рівень 

споживчої 

якості 

максимальний рівень 

якості – 1 
бали 3 2 

1 

 

Висновок: для впровадження доцільно обрати варіант 3 , тому що 

зменшується затрати часу на 4,83% , у обробці накладних кишень рукавів 

збільшується коефіцієнт механізації обробки вузла, зростає продуктивність праці 

на 4,23%, також в цьому методі більший рівень споживчої якості, але на 

підприємстві здебільшого використовують варіант 2 із-за дорогого обладнання. 
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Варіанти методів обробки центральної частини рукава суцільнокрійної з кокеткою 

спинки до спинки з вшиванням в неї ліктьових частин рукавів куртки 

  

     

                    Варіант 1                                                        Варіант 2 

 

Рисунок 3.2 – Варіанти методів обробки центральної частини рукава 

суцільнокрійної з кокеткою спинки до спинки з вшиванням в неї ліктьових частин 

рукавів куртки  

 

Таблиця 3.1.5 – Технологічна послідовність обробки центральної частини рукава 

суцільнокрійної з кокеткою спинки до спинки з вшиванням в неї ліктьових частин 

(варіант 1) 

№ Зміст технологічно-неподільної 

операції 

Спеціальні 

сть 

Розряд Норма 

часу,  

с 

Обладнання  

1 2 3 4 5 6 

1 Пришити центральну частину 

рукава суцільнокрійної з кокеткою 

спинки до спинки з вшиванням в неї 

ліктьових частин рукавів куртки з 

одночасним обметуванням 

М 4 40 Typical GN 

794 D 
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Закінчення таблиці 3.1.5 
1 2 3 4 5 6 

2 Проложити подвійну 

оздоблювальну строчку (0,1 і 0,5 

см)  по шву пришивання 

центральної частини рукава з 

суцільнокрійною  кокеткою до 

спинки куртки з вшитою ліктьовою 

частиною рукава куртки 

М 4 40 JUKI 

DLM5200ND 

 Всього   80  

 

Таблиця 3.1.6 – Технологічна послідовність обробки центральної частини рукава 

суцільнокрійної з кокеткою спинки до спинки з вшиванням в неї ліктьових частин 

(варіант 2) 

№ Зміст технологічно-неподільної 

операції 

Спеціальні 

сть 

Розряд Норма 

часу,  

с 

Обладнання  

 1 2    6 

1 Пришити центральну частину 

рукава суцільнокрійної з кокеткою 

спинки до спинки з вшиванням в неї 

ліктьових частин рукавів куртки з 

одночасним обметуванням 

М 4 40 Typical GN 

794 D 

2 Проложити подвійну 

оздоблювальну строчку (0,1 і 0,5 

см)  по шву пришивання 

центральної частини рукава з 

суцільнокрійною  кокеткою до 

спинки куртки з вшитою ліктьовою 

частиною рукава куртки 

М 4 18 Jack A7-DH 

 Всього   58  

 

Таблиця 3.1.7 – Аналіз методів обробки центральної частини рукава 

суцільнокрійної з кокеткою спинки до спинки з вшиванням в неї ліктьових частин 

 

Найменування 

критерію 

Умовне позначення чи 

формула розрахунку 

Одиниці 

виміру 

Чисельне значення 

Варіант 1 Варіант 2 

1 2 3 4 5 

Трудомісткість вузла Т с 80 58 

Кількість ТНО п Од. 2 2 
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Закінчення таблиці 3.1.7 
1 2 3 4 5 

Коефіцієнт 

механізації обробки 

вузла .

/

вир

анпрм

м
Т

ttt
К

  
   0,5 0,37 

Зріст продуктивності 

праці 
100




н

нд

Т

ТТ
ЗПТ  % - 37,93 

Зниження витрат 

часу на обробку 
100




д

нд

Т

ТТ
ЗВЧ  % - 27,5 

Рівень споживчої 

якості 

максимальний рівень 

якості - 1 
бали 2 1 

 

Висновок: для впровадження доцільно обрати варіант 2, тому що 

зменшується затрати часу на обробку центральної частини рукава суцільнокрійної 

з кокеткою спинки до спинки з вшиванням в неї ліктьових частин на 27,5%, 

збільшується коефіцієнт механізації обробки вузла, зростає продуктивність праці 

на 37.93%, також в цьому методі більший рівень споживчої якості. 

 

Варіанти методів обробки куліси талії 

   

                                           

 Варіант 1                             Варіант 2 

 

Рисунок 3.3 – Варіанти методів обробки куліси талії 
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Таблиця 3.1.8 – Технологічна послідовність обробки куліси талії 

 (варіант 1) 

№ Зміст технологічно-неподільної 

операції 

Спеціальні 

сть 

Розряд Норма часу, 

 с 

Обладнання  

1 2 3 4 5 6 

1 Настрочити одну сторону 

запрасованої куліси талії з 

виворітної сторони від входу до 

входу в бокові кишені пілочок 

куртки 

М  3 20 JUKI 

DLM5200ND 

2 Настрочити другу сторону 

запрасованої 

 Куліси талії куртки 

прокладаючи шнур-резинку. 

Кінці шнура подіти в фіксатори 

М 3 20 JUKI 

DLM5200ND 

 Разом    40  

 

Таблиця 3.1.9 – Технологічна послідовність обробки куліси талії 

 (варіант 2) 

№ Зміст технологічно-неподільної 

операції 

Спеціальні 

сть 

Розряд Норма часу, 

 с 

Обладнання  

1 2 3 4 5 6 

1 Настрочити дві сторони 

запрасованої куліси талії від 

входу до входу в бокові кишені 

пілочок куртки прокладаючи 

шнур-резинку. Кінці шнура 

продіти в фіксатори 

М  3 25 JUKI 

LH-1152-4 

 Разом    25  

 

Таблиця 3.1.10 – Аналіз методів обробки куліси талії 

Найменування 

критерію 

Умовне позначення чи 

формула розрахунку 

Одиниці 

виміру 

Чисельне значення 

Варіант 1 Варіант 2 

1 2 3 4 5 

Трудомісткість вузла Т с 40 25 

Кількість ТНО п Од. 2 1 

Коефіцієнт 

механізації обробки 

вузла .

/

вир

анпрм

м
Т

ttt
К

  
   1 0,62 
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Закінчення таблиці 3.1.10 
1 2 3 5 6 

Зріст продуктивності 

праці 
100




н

нд

Т

ТТ
ЗПТ  % - 60 

Зниження витрат 

часу на обробку 
100




д

нд

Т

ТТ
ЗВЧ  % - 37,5 

Рівень споживчої 

якості 

максимальний рівень 

якості - 1 
бали 2 1 

 

Висновок: для впровадження доцільно обрати варіант 1, тому що 

зменшується затрати часу на обробку куліси талії на 37,5%, збільшується 

коефіцієнт механізації обробки вузла, зростає продуктивність праці на 60%, також 

в цьому методі більший рівень споживчої якості. Зазвичай використовують 

перший метод обробки. 

 

 

Варіанти методів обробки низу виробу  

 

         
 

Варіант 1                            Варіант 2                            Варіант 3 

 

Рисунок 3.4 – Варіанти обробки низу виробу 
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Таблиця 3.1.11 – Технологічна послідовність обробки низу виробу (варіант 1) 

№ Зміст технологічно-неподільної 

операції 

Спеціальні 

сть 

Розряд Норма 

часу, 

 с 

Обладнання  

1 Пришити до низу обшивку низу М  3 20 JUKI 

DLM5200ND 

2 Прокласти по обшивку низу куртки 

допоміжну закріплюючу строчку на 

відстані 0,1 см від шва пришивання 

обшивки 

М  4 20 JUKI 

DLM5200ND 

3 Обшити низ бортів пілочок 

торцевими зрізами о низу  

М  4 20 JUKI 

DLM5200ND 

4 Прокласти оздоблювальну строчку по 

низу, бортам, відступам і відльоту 

коміра на відстані 0,1 см від шва 

обшивання 

М  4 190 JUKI 

DLM5200ND 

5 Настрочити обшивку низу на куртку 

на відстані 2,5см від шва пришивання 

обшивку низу до низу куртки 

М  3 20 JUKI 

DLM5200ND 

 Разом    270  

 

Таблиця 3.1.12 – Технологічна послідовність обробки низу виробу (варіант 2) 

№ Зміст технологічно-неподільної 

операції 

Спеціальні 

сть 

Розряд Норма 

часу, 

 с 

Обладнання  

1 Пришити до низу обшивку низу М  3 20 JUKI 

DLM5200ND 

2 Обшити низ бортів пілочок 

торцевими зрізами обшивку низу  

М  4 20 JUKI 

DLM5200ND 

3 Прокласти оздоблювальну строчку по 

низу, бортам, відступам і відльоту 

коміра на відстані 0,1 см від шва 

обшивання 

М  4 190 JUKI 

DLM5200ND 

4 Настрочити обшивку низу на куртку 

на відстані 2,5см від шва пришивання 

обшивку низу до низу куртки 

М  3 20 JUKI 

DLM5200ND 

 Разом    250  
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Таблиця 3.1.13 – Технологічна послідовність обробки низу виробу (варіант 3) 

№ Зміст технологічно-неподільної 

операції 

Спеціальні 

сть 

Розряд Норма 

часу, 

 с 

Обладнання  

1 Пришити до низу обшивку низу М  3 20 JUKI 

DLM5200ND 

2 Обшити низ бортів пілочок 

торцевими зрізами обшивку низу  

М  4 20 JUKI 

DLM5200ND 

3 Прокласти оздоблювальну по бортам, 

відступам і відльоту коміра на 

відстані 0,1 см від шва обшивання 

М  4 120 JUKI 

DLM5200ND 

4 Настрочити обшивку низу на куртку 

по верхньому  та нижньому краю  

М  3 40 JUKI 

LH-1152-4 

 Разом    200  

 

Таблиця 3.1.14 – Аналіз методів обробки низу 

Найменування 

критерію 

Умовне позначення чи 

формула розрахунку 

Одиниці 

виміру 

Чисельне значення 

Варіант 1 Варіант 2 Варіант 3 

1 2 3 4 5 6 

Трудомісткість 

вузла 
Т с 270 250 200 

Кількість ТНО П Од. 5 4 4 

Коефіцієнт 

механізації 

обробки вузла .

/

вир

анпрм

м
Т

ttt
К

  
   1 0,92 0,74 

Зріст 

продуктивності 

праці 

100



н

нд

Т

ТТ
ЗПТ  % - 8 

35 

Зниження 

витрат часу на 

обробку 

100



д

нд

Т

ТТ
ЗВЧ  % - 7,41 

25,92 

Рівень 

споживчої 

якості 

максимальний рівень 

якості – 1 
бали 3 2 

1 

 

Висновок: для впровадження доцільно обрати варіант 3, тому що 

зменшується затрати часу на обробку застібки на 25,92, збільшується коефіцієнт 

механізації обробки вузла, зростає продуктивність праці на 35%, частіше 

використовується варіант 2 на підприємствах. 
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3.2. Вибір обладнання 

 

Ознайомившись з особливостями конструкції моделі куртки чоловічої, 

характеристикою матеріалів верху, і підкладки, підбирається обладнання, швейні 

машини загального та спеціального призначення, а також швейні напівавтомати. 

 

Таблиця 3.2.1 – Характеристика швейних машин загального та спеціального 

призначення 

Клас (марка), 

фірма-

виробник, 

країна 

Технологічне 

призначення 

К
о
д

о
в
е 

п
о
зн

ач
ен

н
я
 с

ті
б

к
а 

(Д
С

Т
У

 І
S

О
 4

9
1
6
:2

0
0
5
) 

М
ак

си
м

ал
ь
н

а 
ч
ас

то
та

 о
б

ер
та

н
н

я
 

го
л
о
в
н

о
го

 в
ал

у
, 
х
в
. 

 

М
ак

си
м

ал
ь
н

а 
д

о
в
ж

и
н

а 
ст

іб
к
а,

 

м
м

 

М
ак

си
м

ал
ь
н

а 
то

в
щ

и
н

а 

м
ат

ер
іа

л
у
 п

ід
 л

ап
к
о
ю

, 
м

м
 

Додаткові відомості (тип 

механізму переміщення 

матеріалу, робочі органи; 

додаткові функції) 

1 2 3 4 5 6 7 

JUKI 

DLM5200ND 

Зшивання, 

обшивання, 

пришивання, 

настрочування 

301 4000  6 6-13 

Автоматичне обрізання 

ниток, підйом притискної 

лапки, зупинка голки у 

заданому положенні 

Typical GN 

794 D 

Зшивання, 

вшивання, 

обшивання 

301.

505 

6000 4 7 Обметування і одночасне 

зшивання країв тканини. 

Typical 

GN793D 

Обметування 

країв 

505 6000 3,6 5,5 Обметування тканини. 

Прямий сервопривід 

Автоматична система 

змащування 

Диференціальний двигун. 

Jack JK-

58450B 

Оздоблювальна 

подвійна 

строчка 

301.

301 

3500 5 6/13  Вбудований сервопривід. 
Позиціонер голки 

Регулювання швидкості. 

Зниження рівня шуму та 

вібрації до 50 

%.Енергозбереження 
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Таблиця 3.2.2 – Характеристика швейних напівавтоматів 

К
л
ас

 (
м

ар
к
а)

, 
ф

ір
м

а-
в
и

р
о
б

н
и

к
 

Т
ех

н
о
л
о
гі

ч
н

е 
п

р
и

зн
ач

ен
н

я
 

К
о
д

о
в
е 

п
о
зн

ач
ен

н
я
 с

ті
б

к
а 

(Д
С

Т
У

 І
S

О
 4

9
1
6
 2

0
0
5
) 

Ш
в
и

д
к
іс

ть
 ш

и
тт

я
 о

б
\х

в
 

К
р
о
к
 с

ті
б

к
а,

 м
м

 

Д
о
в
ж

и
н

а 
за

к
р
іп

к
и

 м
м

 

Ш
и

р
и

н
а 

за
к
р
іп

к
и

 м
м

 

М
ак

си
м

а-
л
ь
н

а 
д

о
в
ж

и
н

а 

ст
іб

к
а,

 м
м

 

З
аг

ал
ь
н

а 
к
іл

ь
к
іс

ть
 п

р
о
к
о
л
ів

 

Д
о
д

ат
к
о
в
і 

в
ід

о
м

о
ст

і 

1 2 3 4 5 6  7 8 9 

JU
K

I 
A

M
S

-2
1
0
D

H
L

 6
1
0
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Silter Super Mini 2005E - професійний 

парогенератор з праскою і бойлером 

об'ємом 5 літрів. Дана модель оснащена 

регулятором інтенсивності виходу пара і 

манометром для візуального контролю 

тиску. На панелі керування передбачені 

кнопки включення генерації сухого пара 

і нагрівання води, світлові індикатори 

готовності пара до роботи і відсутності 

води в бойлері. Для роботи можливо 

використовувати один з трьох режимів: прасування з парою, прасування без 

відпарювання або вертикальне відпарювання. Silter Super Mini 2005E відмінно 

підійде для швейних цехів, хімчисток, готелів, магазинів одягу. 

 

3.3 . Обґрунтування виробу режимів обробки 

Асортимент поліестерових тканин відрізняється великим різноманіттям. 

Цей вид тканини складає основну групу матеріалу, яку використовують для 

виготовлення курток. Характеристика текстильних матеріалів для верху та 

підкладки кишені куртки надана в таблиці 3.1. 

Тканина верху має відповідні фізико-механічні та гігієнічні властивості. 

Завдяки тому, що одним з її складників є поліестерне волокно, підвищується 

міцність виробу, добре тримає форму, мало мнеться, володіє хорошою 

гігроскопічністю. Поліефір надає тканині невеликий блиск, сприяє зносостійкості 

та меншої зминальності. 

Для з‘єднування деталей одягу обрано текстуровані поліестерові нитки 

кольору в тон тканини, які виготовлені шляхом змінення форми під дією 

гарячого пара. Такі нитки мають велику міцність при розтягуванні, стійкість до 

тертя, світла, тому що вони гладкі та мають невелику розтяжність. Вони здатні 

https://overlock.com.ua/brand/Silter/
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витримувати великі температури при пошитті. Під дією зовнішніх факторів 

нитки не змінюють свого кольору, бо вони виготовленні із розчину в який 

додається фарба, а не фарбуються після виготовлення. Мають Z кручення, яке 

надає ниткам міцності та врівноваженість кручення. Характеристика швацьких 

ниток представлення в таблиці 3.2-3.4. 

Таблиця 3.3.1 – Характеристика текстильних матеріалів для верху та 

підкладки куртки  

Н
аз

в
а 

м
ат

ер
іа

л
у
 

У
м

о
в
н

е 

п
о

зн
ач

ен
н

я
 

О
ф

о
р
м

л
ен

н
я
, 

о
б

р
о

б
л
ен

н
я
 

П
ер

еп
л
ет

ен
н

я
 

В
м

іс
т 

ск
л
ад

н
и

к
ів

 

си
р
о

в
и

н
н

о
го

 

ск
л
ад

у
, 
%

 

1 2 3 4 5 

Мультикам 

 

31332 

 

Камуфляжний принт  

 

дрібновізер

ункова  

саржа 

ПЕ – 80%, 

бавовна- 20% 

 

Сітка   

 

3762 

 

Гладкопофарбована  ПЕ – 100 

 

 

Таблиця 3.3.2 – Характеристика швацьких ниток 

 

Назва 

Умовне 

позначе

ння 

Лінійн

а 

густин

а, текс 

Розривалье 

зусилля, Н 

Вид 

пакування, 

довжина 

намотки, м 

Цін

а, 

грн. 

Приз-

начен-ня 

1 2 3 4 5 6 7 

Комплексні 

синтетичні №40 ПЕ 11х2 688 
Котушка 

5000 
15,0 

Зшиванн

я 

Комплексні 

синтетичні №30 ПЕ 22х2 790 
Котушка 

5000 
17,0 

Оздоблю

вальні 

шви 
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Таблиця 3.3.3 – Ниткові з'єднання 

Найменування 

шва (ДСТУ 

ISO 4916 : 

2005) 

К
о
д

о
в
е 

п
о
зн

ач
ен

н
я
 ш

в
а 

(Д
С

Т
У

 I
S

O
 4

9
1
6
 :

 

2
0
0
5
) 

Найменування 

технологічної 

операції де 

застосовується 

шов 

К
іл

ь
к
іс

ть
 с

ті
б

к
ів

 

н
а 

1
0
 м

м
 с

тр
о
ч
к
и

 

Ш
и

р
и

н
а 

ш
в
а,

 м
м

 

В
и

д
 т

а 
у
м

о
в
н

и
й

 

н
о
м

ер
 н

и
то

к
 Графічне або 

умовне 

зображення 

шва (ДСТУ 

ISO 4916 : 

2005) 

1 2 3 4 5 6 7 

Зшивний 1.01.01 

Зшивання 

бічних, 

поперечних 

плечових, 

рельєфних швів 

3,5 10,0 №40 ПЕ 
 

Зшивний 1.01.03 

Прокладання 

оздоблювальної 

строчки  

3,5 7,0 №30 ПЕ 
 

Зшивний 1.01.02 

Зшивання 

деталей з 

одночасним 

обметуванням  

3 10,0 №40 ПЕ  

Обшивний 1.09.01 
Обшивання 

коміра 
3,5 7,0 №40 ПЕ 

 

Настрочний 2.02.03 

Обробка коміра 

кишені низу 

виробу 

3,5 10,0 №40 ПЕ 

 

Зшивний  6.05.01 
Зшивання 

кишені бічної 
3,5 7,0 №40 ПЕ  

 

Зшивний  5.31.06 

Настрочування 

деталі з 

підігнутими 

зрізами двома 

строчками 

накладна 

кишеня  

3 10,0 №40 ПЕ 
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 3.4 Розробка раціональної послідовності на куртку тактичну спеціального 

призначення 

Розроблена послідовність технологічна для камуфляжної куртки надано у 

таблиці 3.4.1 

Таблиця 3.4.1– Послідовність виготовлення куртки тактичної чоловічої 

№ 

 з/п 

Найменування технологічно 

неподільної операції 

Спец. Розряд Витрати 

часу 

 

Обладнання та 

інструменти 

1 2 3 4 5 

 

6 

Заготівельна  секція 

1 

 

Запуск 

 

    

1.1 

 

Отримання пачки деталей 

крою куртки  

 

Р 

 

2 

 

6  

1.2 

 

Нумерація деталей крою куртки С 

 

4 

 

170  

С/П 

 

1.3 Розкладання деталей по 

пачкам 

Р 2 92  

 Разом   268  

Підготовчі операції комплектування крою куртки 

2 Нарізати застібку «Велькро» (петля, 

шириною 4,0 см) довжина 24,0 см 

для центральної частини капюшона 

куртки (1шт на одну одиницю.) 

Р 2 6 Стіл, ножиці, 

шаблон 

3 Нарізати застібку «Велькро» 

(крючок шириною 4,0 см) довжина 

6,0 см для центральної частини 

капюшона куртки(1шт на одну 

одиницю.) 

Р 2 6 Стіл, ножиці, 

шаблон 

4 Нарізати застібку «Велькро» (петля, 

шириною 10,0 см) довжина 12,0 см 

для накладної кишені куртки (2шт на 

одну одиницю.) 

Р 2 12 Стіл, ножиці, 

шаблон 

5 Нарізати застібку «Велькро» (петля, 

шириною 2,5 см) довжина 6,0 см для 

коміра, стояка капюшона і планки 

куртки ( 10шт. на одну одиницю.) 

Р 2 65 Стіл, ножиці, 

шаблон 

6 Нарізати застібку «Велькро» 

(крючок шириною 2,5 см) довжина 

6,0 см для коміра, хлястика манжету 

і планки куртки (9шт. на одну 

Р 2 60 Стіл, ножиці, 

шаблон 
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одиницю.) 

Продовження таблиці 3.4.1. 

1 2 3 4 5 6 

7 Нарізати застібку «Велькро» (петля 

шириною 2,5 см) довжина 12,0 см 

для манжет куртки і закріплення 

нагрудних шевронів (4шт. на одну 

одиницю.) 

Р 2 26 Стіл, ножиці, 

шаблон 

8 Нарізати застібку «Велькро» (петля 

шириною 4,0 см) довжина 8,0 см на 

планку куртки для закріплення 

погона (1шт. на одну одиницю.) 

Р 2 6 Стіл, ножиці, 

шаблон 

9 Нарізати «тасьму-блискавку» 

довжиною 16,5 см для застібки 

накладної кишені рукава 

куртки(2шт. на одну одиницю.) 

Р 2 11 Стіл, ножиці, 

лінійка 

10 Вставити « бігунок» в «тасьму-

блискавку» накладної кишені рукава 

куртки 

Р 2 34  

11 Нарізати «тасьму-блискавку» 

довжиною 25,0 см для застібки 

рукавно-бокового шва куртки(2шт. 

на одну одиницю.) 

Р 2 12 Стіл, ножиці, 

лініцйка 

12 Вставити « бігунок» в «тасьму-

блискавку» застібки рукавно-

бокового шва куртки 

Р 2 34  

13 Нарізати «тасьму-блискавку» 

довжиною 42,0 см для застібки 

входу в бокову кишеню куртки 

    Р  2 12 Стіл, ножиці, 

лініцйка 

14 Вставити « бігунок» в «тасьму-

блискавку» застібки в бокову 

кишеню куртки(2шт. бігунка на 1шт 

блискавки.) 

Р 2 65  

15 Нарізати резинку для манжет куртки 

довжиною 10 см (2шт. на одну 

одиницю.) 

Р 2 12 Стіл, ножиці, 

шаблон 

16 Нарізати стрічку шириною 25 мм і 

довжиною 12 см в підгин низу 

куртки(1шт. на одну одиницю.) 

Р 2 6 Стіл, ножиці, 

шаблон 

17 Нарізати стрічку шириною 25 мм і 

довжиною 6 см в підгин низу куртки 

Р 2 6 Стіл, ножиці, 

шаблон 

18 Нарізати стрічку шириною 25 мм і 

довжиною 8 см в низ планки 

куртки(1шт. на одну одиницю.) 

Р 2 6 Стіл, ножиці, 

шаблон 

19 Нарізати стрічку шириною 25 мм і 

довжиною 75 см для повітрозахисної  

планки куртки(1шт. на одну 

одиницю.) 

Р 2 8 Стіл, ножиці, 

шаблон 
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Продовження таблиці 3.4.1. 

 
1 2 3 4 5 6 

20 Нарізати шнур-резинку для  задньої 

куліси капюшона куртки довжиною 

63,0 см (1шт. на одну одиницю.) 

Р 2 10 Стіл, ножиці, 

лінійка 

21 Нарізати шнур-резинку для  

передньої куліси капюшона куртки 

довжиною 75,0 см (1шт. на одну 

одиницю.) 

Р 2 10 Стіл, ножиці, 

лінійка 

22 Нарізати шнур-резинку для куліси 

талії куртки довжиною 95,0 см (1шт. 

на одну одиницю.) 

Р 2 10 Стіл, ножиці, 

лінійка 

23 Нарізати шнур-резинку для куліси 

низу куртки довжиною 124,0 см 

(1шт. на одну одиницю.) 

Р 2 10  

24 Нарізати стрічку і протягти її у 

фіксатор для задньої куліси  

капюшона куртки  

Р 2 8 Стіл, ножиці 

25 Нарізати стрічку і протягти її у 

фіксатор для передньої куліси  

капюшона куртки 

Р 2 16 Стіл, ножиці 

26 Нарізати стрічку і протягти її у 

фіксатор для бокової кишені куртки 

Р 2 16 Стіл, ножиці 

27 Нарізати стрічку для куліси низу 

куртки 

Р 2 12 Стіл, ножиці 

28 Намітити на спинці лінію 

настрачування, куліси талії куртки 

Р 2 45 Стіл, лінійка 

29 Намітити на боковій частині пілочок 

лінію настрачування, куліси талії 

куртки 

Р 2 45 Стіл, лінійка 

30 Намітити на боковій частині 

капюшона лінію настрачування, 

куліси капюшона куртки 

Р 2 45 Стіл, лінійка 

 Разом   614  

ВТО деталей крою куртки 

31 Запрасувати до центру поздовжні 

зрізи куліси талії куртки 

П 3 55 Silter Super mini 

2005 Е 

32 Запрасувати поздовжній зріз 

обшивку переду капюшона куртки 

П 3 35 Silter Super mini 

2005 Е 

33 Запрасувати до центру поздовжні 

зрізи куліси капюшона куртки 

П 3 50 Silter Super mini 

2005 Е 

34 Запрасувати внутрішні поздовжні 

зрізи обшивку низу пілочок куртки 

П 3 60 Silter Super mini 

2005 Е 

35 Запрасувати внутрішній поздовжній 

зріз обшивку низу спинки куртки 

П 3 55 Silter Super mini 

2005 Е 

36 Запрасувати вдвоє навпіл в довжину 

повітрозахисну планку куртки 

П 3 45 Silter Super mini 

2005 Е 
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Продовження таблиці 3.4.1. 

 
1 2 3 4 5 6 

37 Запрасувати вдвоє навпіл в довжину 

зовнішню планку куртки 

П 3 45 Silter Super mini 

2005 Е 

38 Запрасувати вдвоє навпіл в довжину 

манжети куртки 

П 3 50 Silter Super mini 

2005 Е 

39 Запрасувати вдвоє навпіл в довжину 

хлястие манжети куртки 

П  35 Silter Super mini 

2005 Е 

40 Запрасувати припуски на шви і 

вдвоє навпіл петлю кокеток спинки 

куртки 

П 3 55 Silter Super mini 

2005 Е 

41 Запрасувати припуск на шов 

надставки накладних кишень рукавів 

куртки згідно надсічок  

П 3 40 Silter Super mini 

2005 Е 

42 Запрасувати суцільнокрійна  

повздовжню  листочку входу в 

бокову кишеню центральної частини 

пілочки куртки згідно надсічок 

П 3 50 Silter Super mini 

2005 Е 

43 Запрасувати припуски на шви 

налокітників рукавів куртки 

П 3 80 Silter Super mini 

2005 Е 

 Разом    655  

Обробка накладних кишень рукавів куртки 

44 Обмітати повздовжній зріз входу в 

накладну кишеню рукавів куртки ( зі 

сторони одної надсічки)- 

суцільнокрійна листочка входу в 

кишеню 

М 3 10 Typical GN793D 

45 Настрочити застібку «Велькро» 

(петля 10х12) на центр накладної 

кишені рукавів куртки згідно 

проколів розмітки 

М 3 12 JUKI 

DLM5200ND 

46 Застрочити три повздовжніх складки 

на накладній кишені рукава куртки 

М 3 20 JUKI 

DLM5200ND 

47 Пришити та перестрочити шов 

пришивання торцевих надставок до  

«тасьми-блискавку» застібки входу в 

накладну  кишеню рукава куртки 

М 3 30 JUKI 

DLM5200ND 

48 Настрочити на одну з сторін 

«тасьми-блискавку» повздовжню 

надставку накладної кишені рукавів 

куртки( дзеркально формулюючи 

кишені як лівий і правий) 

М 3 10 JUKI 

DLM5200ND 

49 Пришити обметаний зріз входу в 

кишеню, суцільнокрійна листочка 

кишені до «тасьми-блискавку»  

М 3 15 JUKI 

DLM5200ND 
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50 Настрочити скріплювальною 

строчкою довжиною 2,0 см, 

суцільнокрійну листочку входу в  

кишеню рукава куртки на 

повздовжню надставку в шов 

настрочування «тасьми-блискавки» 

зверху і знизу входу в кишеню  

М 3 15 JUKI 

DLM5200ND 

51 Запрасувати припуски на шов по 

периметру накладної кишені рукава 

куртки 

П 3 90 Silter Super mini 

2005 Е 

52 Настрочити накладні кишені рукавів 

куртки на центральну частину 

рукавів згідно розмітки (проколів на 

рукаві), підкладаючи під ліву 

кишеню фірмову етикетку  

М 3 120 JUKI 

DLM5200ND 

53 Встановити в кутах настроченої 

накладної кишені центральної 

частини рукава куртки закріпки  

С  4 288 Jack JK-

T1900GHK-D 

 Разом    610  

Обробка пілочок куртки 

54 Обмітати повздовжній зріз 

суцільнокрійної повздовжньої 

листочки входу в бокову кишеню 

пілочок куртки 

М 3 10 Typical GN793D 

55 Прокласти оздоблювальну строчку 

по лінії перегину суцільнокрійної 

повздовжньої листочки входу в 

бокову кишеню куртки ( 0,7 від лінії 

згину) 

М 3 10 JUKI 

DLM5200ND 

56 Припасувати оздоблювальну 

строчку по лінії перегину  

суцільнокрійної повздовжньої 

листочки входу в бокову кишеню 

пілочок куртки 

П 3 40 Silter Super mini 

2005 Е 

57 Обметати повздовжній зріз бокової 

частини пілочки куртки 

М 3 10 Typical GN793D 

58 Обметати повздовжній зріз 

підкладки-сітки центральної частини 

пілочок куртки 

М 3 10 Typical GN793D 

59 Окантувати торцеві сторони застібки 

«тасьми-блискавку»  

М 3 15 JUKI 

DLM5200ND 

60 Настрочити застібку «тасьму-

блискавку»  но повздовжній зріз 

бокової частини пілочок куртки 

згідно надсічок  

М 3 15 JUKI 

DLM5200ND 
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61 Пристрочити фіксатор нижче 

верхньої надсічки настрочити куліси 

талії куртки 

М 3 6 JUKI 

DLM5200ND 

62 Пришити до бокової частини 

пілочок куртки підкладку-сітку по 

шву настрочити застібки «тасьму-

блискавку»  (строчка в строчку), 

залишаючи не застроченими  

ділянку довжиною 1,0 см в місці 

розташування куліси талії нижче 

місця кріплення фіксатора 

М 3 15 JUKI 

DLM5200ND 

63 Прокласти оздоблювальну строчку 

по шву пришивання  підкладки-сітки 

до бокової частини пілочок куртки, 

залишаючи не застрочену ділянку 

для протягування шнура куліси  талії 

куртки (підкладку-сітку напрямляти 

в сторону від бокової частини 

пілочки куртки) 

М 3 20 JUKI 

DLM5200ND 

64 Прокласти закріплюючу строчку по 

шву пришивання підкладки-сітки до 

бокової частини пілочки куртки, 

залишаючи не застроченими 

ділянками для протягування шнура 

куліси талії куртки 

М 3 20 JUKI 

DLM5200ND 

65 Настрочити на лівій стороні 

підкладки-сітки ярлик-пам‘ятку  

М 3 10 JUKI 

DLM5200ND 

66 Настрочити центральну частину 

пілочки по згину суцільнокрійної 

листочки на бокову частину пілочки 

до шву пришивання застібки 

«тасьму-блискавку»  до бокової 

частини в верхній і нижній частині 

входу в кишеню згідно надсічок(0,1 

см по згину і в оздоблювальну 

строчку суцільнокрійної листочки 

М 3 40 JUKI 

DLM5200ND 

67 Настрочити закріплюючої строчкою 

центральну частину пілочок на 

підкладку-сітку центральної частини 

пілочок куртки 

М 3 30 JUKI 

DLM5200ND 

68 Поставити закріпки зверху та знизу 

входу в бокову кишеню пілочок 

куртки 

С 4 144 Jack JK-

T1900GHK-D 

 Разом    395  
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Обробка капюшона куртки 

69 Зшити повздовжні зрізи хлястика 

центральної частини капюшона 

куртки 

М 3 10 JUKI 

DLM5200ND 

70 Зшити торцевий зріз хлястика 

центральної частини капюшона, 

розташувавши повздовжній шов по 

середині хлястику капюшона куртки. 

М 3 5 JUKI 

DLM5200ND 

71 Вивернути на лицьову сторону 

хлястик і виправити кути 

Р 3 5  

72 Проложити оздоблювальну строчку 

по трьом сторонам хлястика 

центральної частини капюшона 

куртки 

М 3 15 JUKI 

DLM5200ND 

73 Настрочити на хлястик центральної 

частини капюшона застібку 

«Велькро»  (4,0х6,0 см) 

М 3 15 JUKI 

DLM5200ND 

74 Обметати петлі на центральній 

частині капюшона 

Н/А 4 50 Jack JK-783G-Z 

75 Обметати петлі на бокових частинах  

капюшона 

Н/А 4 50 Jack JK-783G-Z 

76 Настрочити на центральну частину 

капюшона куртки застібку 

«Велькро»  (4,0х24,0 см)  

М 3 15 JUKI 

DLM5200ND 

77 Настрочити на центральну частину 

капюшона хлястик капюшона згідно 

надсічок 

М 3 10 JUKI 

DLM5200ND 

78 Перестрочити хлястик капюшона на 

центральну частину капюшона 

М 3 10 JUKI 

DLM5200ND 

79 Настрочити між петлями 

центральної частини капюшона 

фіксатор шнура куліси капюшона 

М 3 10 JUKI 

DLM5200ND 

80 Зшити бокові частини капюшона з 

центральною частиною капюшона 

М 3 15 Typical GN 794 D 

81 Прокласти  оздоблювальну строчку 

по швам зшивання бокових частин 

капюшона з центральною частиною 

капюшона 

М 3 15 JUKI 

DLM5200ND 

82 Настрочити з виворітної сторони по 

розмітці одну з сторін куліси 

капюшона  

М 3 10 JUKI 

DLM5200ND 

83 Протягнути шнур куліси капюшона 

в фіксатор, пропустивши його через 

«шарик», протягнути шнур в петлі 

куліси капюшона 

Р 2 10  
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84 Настрочити шнур на куски тканини і 

закріпити їх до зрізу переду 

капюшона 

М 3 10 JUKI 

DLM5200ND 

85 Настрочити другу сторону куліси 

капюшона на капюшон 

М 3 10 JUKI 

DLM5200ND 

86 Пришити обшивку переду капюшона 

до переду капюшона куртки 

М 3 15 JUKI 

DLM5200ND 

87 Прокласти оздоблювальну строчку 

по шву пришивання обшивку переду 

капюшона (0,1 см) 

М 3 15 JUKI 

DLM5200ND 

88 Настрочити обшивку переду 

капюшона на капюшон прокладаючи 

шнур, протягуючи  його в обметані 

петлі 

М 3 20 JUKI 

DLM5200ND 

89 Настрочити фіксатори до нижнього 

зрізу капюшона, протягнути в них 

шнур 

М 3 10 JUKI 

DLM5200ND 

90 Пришити до нижнього зрізу 

капюшона стояк-комір капюшона 

М 3 15 JUKI 

DLM5200ND 

91 Обметати зріз пришивання стояка-

коміра капюшона до капюшона 

куртки 

М 3 15 Typical GN793D 

92 Прокласти оздоблювальну строчку 

по шву пришивання стояка-коміра 

капюшона до капюшона куртки 

М 3 20 JUKI 

DLM5200ND 

93 Настрочити на стояк-комір 

капюшона з лицьової сторони згідно 

надсічок застібку «Велькро» (петля 

2,4х6,0см =3 шт.) 

М 3 15 JUKI 

DLM5200ND 

 Разом    390  

Обробка коміра куртки 

94 Обметати зрізи відльоту і зрізи 

вшивання в горловину внутрішнього 

і горішнього коміра куртки 

М 3 10 Typical GN793D 

95 Настрочити на внутрішній комір 

застібку «Велькро»  (4,0х6,0 см) 

згідно розмітки  

М 3 15 JUKI 

DLM5200ND 

96 Підвернути згідно надсічок, на 

виворітній зріз вшивання в 

горловину горішнього коміра і 

прокласти строчку по лінії згину(0,1 

см) 

М 3 20 JUKI 

DLM5200ND 

97 Настрочити з виворітної сторони 

застібку «Велькро»  (2,5х6,0 см) 

згідно розмітки 

М 3 15 JUKI 

DLM5200ND 

 Разом    60  
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Обробка вішалки куртки 

98 Скласти і зшити смужку для вішалки М 3 25 JUKI 

DLM5200ND 

99 Нарізати вішалку по розміру Р 2 10 Ножиці  

 Разом   35  

Обробка кокетки суцільнокрійної з центральною частиною рукава куртки 

100 Зшити ліву та праву частину кокеток 

суцільнокрійних з центральною 

частиною рукава 

М 3 40 JUKI 

DLM5200ND 

101 Прокласти подвійну  оздоблювальну 

строчку по шву зшивання лівої та 

правої частин кокеток 

суцільнокрійних з центральною 

частиною рукава куртки (0,1 і 0,5 см) 

М 3 40 Jack JK-58450B 

102 Зшити лінію перегину і відкриту 

сторону петлі кокетки спинки  

М 3 40 JUKI 

DLM5200ND 

103 Настрочити подвійною строчкою 

(0,1 і 0,5 см) петлю кокеток спинки 

куртки на кокетку куртки згідно 

надсічок, підігнути торцеві зрізи 

петлі 

М 3 40 JUKI 

DLM5200ND 

104 Установити закріпки по кутам 

настроченої петлі кокетки спинки 

(4шт.) 

С 4 140 Jack JK-

T1900GHK-D 

 Разом    300  

Обробка ліктьової частини рукава і налокітника 

 

105 По міткам ліктьової частини рукава 

настрочити м‘яку частину застібки 

Велькро рукава та по краю 

налокотника шипучу частину 

застібки велькро   

Н\А 3 60 JUKI AMS-

210DHL 6100 P 

106 Настрочити налокітник на ліктьову 

частину рукава  

М 4 70 Jack JK-58450B 

 Разом    130  

Обробка спинки куртки 

107 Вшити ліктьову частину рукава в 

пройму спинки куртки 

М 4 40 Typical GN 794 D 

108 Прокласти подвійну оздоблювальну 

строчку по вшиванню ліктьової 

частини рукава в пройму спинки 

М 4 40 Jack JK-58450B 

109 Пришити центральну частину рукава 

суцільнокрійної з кокеткою спинки 

до спинки з вшиванням в неї 

ліктьових частин рукавів куртки 

М 4 40 Typical GN 794 D 
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110 Проложити подвійну оздоблювальну 

строчку (0,1 і 0,5 см)  по шву 

пришивання центральної частини 

рукава з суцільнокрійною  кокеткою 

до спинки куртки з вшитою 

ліктьовою частиною рукава куртки 

М 4 40 Jack JK-58450B 

 Разом    160  

Обробка повітрозахисної планки куртки 

111 Перевірка довжини планки в 

відповідності  довжини бортів 

куртки  

Р 2 20  

112 Стачать торцеві зрізи 

повітрозахисної планки куртки 

М 3 20 JUKI 

DLM5200ND 

113 Вивернути планку на лицьову 

сторону виправити кути 

Р 3 50  

114 Прокласти по відкритим зрізам 

закріплюючу строчку, прокласти 

оздоблювальну строчку по 

периметру повітрозахисної планки 

підкладаючи під оздоблювальну 

строчку кіперну стрічку шириною 

2,5 см  

М 4 100 JUKI 

DLM5200ND 

115 Настрочити другу повздовжню 

сторону кіперної стрічки на 

повітрозахисну планку 

М 4 50 JUKI 

DLM5200ND 

 Разом    240  

Обробка захисної планки 

116 Перевірка довжини планки в 

відповідності  довжини бортів 

куртки  

Р 3 20  

117 Стачать торцеві зрізи захисної 

планки куртки 

М 3 20 JUKI 

DLM5200ND 

118 Вивернути планку на лицьову 

сторону виправити кути 

Р 3 50  

119 Прокласти по відкритим зрізам 

закріплюючу строчку, прокласти 

оздоблювальну строчку по 

периметру захисної планки 

підкладаючи під оздоблювальну 

строчку кіперну стрічку шириною 

2,5 см 

М 3 100 JUKI 

DLM5200ND 

120 Настрочити по наміткам з 

внутрішньої сторони планки застібку 

«Велькро» (крючки) 

М 3 40 JUKI 

DLM5200ND 

121 Настрочити по наміткам з 

зовнішньої сторони планки застібку 

«Велькро» (петля) під погон 

М 3 40 JUKI 

DLM5200ND 
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122 Обметати відкритий повздовжній 

зріз планки 

М 3 20 JUKI 

DLM5200ND 

 Разом    290  

Обробка обшивку низу куртки 

123 Обметати на передній і задній 

частинах обшивку низу куртки петлі 

для протягування шнура-резинки 

(4шт) 

Н\А 3 100 Jack JK-783G-Z 

124 Пришити передні частини обшивку 

низу до задньої частини обшивку 

низу куртки по боковим зрізам 

М 3 50 JUKI 

DLM5200ND 

 Разом    150  

Обробка манжет куртки 

125 Обшити хлястики манжет куртки по 

повздовжньому і торцевому зрізам 

М 3 15 JUKI 

DLM5200ND 

126 Вивернути хлястики манжет куртки 

на лицьову сторону виправити кути 

Р 3 10  

127 Прокласти оздоблювальну строчку 

по повздовжнім і торцевим сторонам 

хлястика манжет куртки (0,1 см) 

М 3 15 JUKI 

DLM5200ND 

128 Настрочити на хлястику манжета 

застібку «Велькро» (крючки) 

М 3 15 JUKI 

DLM5200ND 

129 Закріпити резинку всередині манжет 

куртки від торцевого зрізу до 

надсічки 

М 3 10 JUKI 

DLM5200ND 

130 Прокласти наскрізну оздоблювано-

закріплюючу строчку по манжету 

куртки, перестрачуючи резинку 

М 3 20 JUKI 

DLM5200ND 

131 Пристрочити до торцевого зрізу 

манжета в місці закріплення резинки 

хлястик манжета куртки 

М 3 15 JUKI 

DLM5200ND 

132 Обшити відкриту торцеву сторону 

манжета другою торцевою сторону 

манжета з закріпленим хлястиком  

М 3 10 JUKI 

DLM5200ND 

133 Вивернути манжети на лицьову 

сторону виправити кути 

Р 3 10  

134 Прокласти оздоблювальну строчку 

по шву зшивання торцевих сторін 

манжет куртки, розташувавши 

хлястик манжет куртки в 

протилежну сторону від резинки 

М 3 20 JUKI 

DLM5200ND 

135 Настрочити на манжети куртки 

«Велькро» (петлю) 

М 3 10 JUKI 

DLM5200ND 

 Разом    150  
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Продовження таблиці 3.4.1. 

 
1 2 3 4 5 6 

Монтаж 

136 Вшити передню частину рукава 

куртки в пройму пілочок  

М 4 15 Typical GN 794 D 

137 Прокласти подвійну оздоблювальну 

строчку(0,1 і 0,5 см)   по шву 

вшивання передніх частин рукавів в 

пройму пілочок  

М  4 15 Jack JK-58450B 

138 Пришити центральну частину рукава 

суцільнокрійну з кокеткою пілочки 

до пілочки куртки з вшитими 

передніми частинами рукавів 

М  4 20 Typical GN 794 D 

139 Проложити подвійну оздоблювальну 

строчку по шву пришивання 

центральної частини рукава з 

суцільнокрійною кокеткою пілочки 

до пілочки куртки з вшитими 

передніми частинами рукавів 

М  4 20 Jack JK-58450B 

140 Настрочити на кокетках пілочки 

«Велькро» (2,5х12,0см) 

М  3 15 JUKI 

DLM5200ND 

141 Обметати рукавно-бокові зрізи 

пілочок і спинки 

М  3 20 Typical GN793D 

142 Зшити рукавно-бокові зрізи пілочок і 

спинки залишаючи незшитим 

відрізок біля швів вшивання рукавів 

в відповідності з розміткою  

М  4 20 JUKI 

DLM5200ND 

143 Розпрасувати припуски на шви не 

зшитої ділянки рукавно-бокового 

шва куртки, запрасувати рукавно-

бокові шви 

П  3 140 Silter Super mini 

2005 Е 

144 Окантувати торцеві зрізи застібки 

«тасьму-блискавку» кіперною 

стрічкою 

М  3 25 JUKI 

DLM5200ND 

145 Настрочити застібку «тасьму-

блискавку» на запрасовані припуски 

не зшиваючи ділянку рукавно-

бокового шва 

М  4 30 JUKI 

DLM5200ND 

146 Настрочити одну сторону 

запрасованої куліси талії з 

виворітної сторони від входу до 

входу в бокові кишені пілочок 

куртки 

М  3 20 JUKI 

DLM5200ND 

147 Настрочити другу сторону 

запрасованої куліси талії куртки 

прокладаючи шнур-резинку. Кінці 

шнура продіти в фіксатори  

М  3 20 JUKI 

DLM5200ND 

148 Вшити стояк-комір капюшона в 

горловину  

М  4 20 JUKI 

DLM5200ND 
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Продовження таблиці 3.4.1. 

 
1 2 3 4 5 6 

149 Обметати шов вшивання стояка-

коміра в горловину 

М  3 15 Typical GN793D 

150 Настрочити по торцевим зрізам 

горішнього коміра на вшиту в 

горловину стояка-коміра капюшона 

згідно надсічок 

М  4 30 JUKI 

DLM5200ND 

151 Обметати зрізи бортів пілочок з 

вшитими комірами 

М  3 20 Typical GN793D 

152 Намітити лінію початку і кінця 

пришивання застібки на «тасьму-

блискавку»   

Р  3 60 Крейда  

153 Пришити одну частину застібки 

«тасьму-блискавку» до борту  

М  4 100 JUKI 

DLM5200ND 

154 Намітити на застібці «тасьмі-

блискавці»   точки поєднання шва 

вшивання стояка-коміра капюшона в 

горловину, настрочування 

горішнього коміра на комір-стояк, 

пришивання кокеток пілочок 

Р  3 65 Крейда 

155 Приколоти вільну тасьму застібки 

«блискавки» до другого борту 

пілочок. Поєднуючи лінії вшивання 

з наміткою на тасьмі застібки 

«блискавки» 

Р  2 70  

156 Настрочити застібку «блискавку» на 

борт пілочки 

М  4 90 JUKI 

DLM5200ND 

157 Пришити вітрозахисну планку до 

правого боту пілочок  з виворотної 

сторони 

М  4 55 JUKI 

DLM5200ND 

158 Обшити відступи горішнього коміра 

і стояк-коміра капюшона відступи 

внутрішнього коміра згибаючи 

припуски вшивання  внутрішнього 

коміра в горловину 

М  4 40 JUKI 

DLM5200ND 

159 Обшити по відльоту горішній комір 

внутрішнім коміром 

М  4 100 JUKI 

DLM5200ND 

160 Вивернути комір на лицьову сторону  Р  2 10  

161 Настрочити до припусків вшивання 

стояка-коміра капюшона в 

горловину розмірний ярлик 

М  3 15 JUKI 

DLM5200ND 

162 Вшити внутрішній комір в 

горловину куртки 

М  3 30 JUKI 

DLM5200ND 
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Продовження таблиці 3.4.1. 

 
1 2 3 4 5 6 

163 Прокласти наскрізну оздоблювальну 

строчку по шву вшивання коміра-

стояка капюшона і внутрішнього 

коміра в горловину по коміру-стояку 

капюшона 

М  4 30 JUKI 

DLM5200ND 

164 Пришити до низу обшивку низу М  3 20 JUKI 

DLM5200ND 

165 Прокласти по обтачкі низу куртки 

допоміжну закріплюючу строчку на 

відстані 0,1 см від шва пришивання 

обшивку  

М  4 20 JUKI 

DLM5200ND 

166 Обшити низ бортів пілочок 

торцевими зрізами обшивку низу  

М  4 20 JUKI 

DLM5200ND 

167 Протягнути в завчасно обметану 

петлю шнур-резинку куліси низу. 

Настрочити кінці шнура на кіперну 

стрічку 

М  3 35 JUKI 

DLM5200ND 

168 Настрочити вільні кінці кіперної ст 

річки шнура на шви обшивання 

бортів обтачкою низу  

М  3 10 JUKI 

DLM5200ND 

169 Вивернути обшивку низу на лицьову 

сторону в місці обтачування нею 

бортів виправити кути 

Р  2 10  

170 Прокласти оздоблювальну строчку 

по низу, бортам, відступам і відльоту 

коміра на відстані 0,1 см від шва 

обшивання 

М  4 190 JUKI 

DLM5200ND 

171 Прокласти другу оздоблювальну 

строчку на відстані 0,5 см по 

відльоту коміра куртки 

М  4 100 JUKI 

DLM5200ND 

172 Настрочити обшивку низу на куртку 

на відстані 2,5см від шва 

пришивання обшивку низу до низу 

куртки 

М  3 20 JUKI 

DLM5200ND 

173 Протягнути шнур-резинку низу 

склавши її навпіл в фіксатори. В 

утворену петлю протягти тонку 

кіперну стрічку і настрочити її на 

припуски бокових швів. 

М  4 60 JUKI 

DLM5200ND 

174 Встановити закріпки на шві 

закріплення петлі-тримача бокових 

фіксаторів 

Н\А 4 50 Jack JK-

T1900GHK-D 

175 Настрочити згідно надсічок на 

припуск бокового шва на лівій 

стороні куртки інформаційний ярлик 

М  3 14 JUKI 

DLM5200ND 

176 Намітити на лівій пілочці куртки 

місце пришивання захисної планки 

Р  3 20 Лінійка, крейда 
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Закінчення таблиці 3.4.1. 

 
1 2 3 4 5 6 

177 Пришити до лівої пілочки захисну 

планку 

М  3 20 JUKI 

DLM5200ND 

178 Настрочити захисну планку на 

пілочку куртки 

М  3 25 JUKI 

DLM5200ND 

179 Намітити на правій пілочці  місце 

настрочування застібки «Велькро» в 

відповідності з нашитими застібками 

на захисній планці  

Р  3 20 Лінійка, крейда 

180 Настрочити на праву пілочку 

застібку «Велькро» (2,5х6 см -

4шт.,петля) 

М  3 25 JUKI 

DLM5200ND 

 

181 

Пришити до низу рукавів манжети 

куртки 

М  4 35 JUKI 

DLM5200ND 

182 Обметати шов пришивання манжет 

до низу рукавів 

М  3 20 Typical GN794D 

183 Прокласти по рукаву оздоблювальну 

строчку на відстані 0,5 см від шва 

пришивання манжет до рукавів 

М  3 25 JUKI 

DLM5200ND 

184 Обрізати нитки, чистка виробничого 

сміття 

Р  2 60 Ножиці  

185 Скласти куртку Р  2 30  

 Разом    1 934  

 Всього   6 381  

 

3.5. Складання схеми поділу праці на виготовлення базової моделі, її аналіз 

та розрахунок техніко-економічних показників 

Складання схеми поділу праці включає в себе наступний комплекс робіт: 

визначення послідовності організаційних операцій; визначення спеціальності та 

розряду робіт; вибір засобів технічного оснащення та встановлення режимів 

обробки; розрахунок норми виробітки по кожній організаційній операції 

розрахунок кількості робітників; синхронізацію операцій по такту; розподіл 

організаційних операцій по секціям; відбір та закріплення деталей по групам; 

заповнення технічної документації [8].  

Тип потоку його структура, вид і спосіб запуску деталей та виробу у потік, 

транспортувальні засоби вибираються аналізуючи вихідні дані та параметри 
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розрахунку, враховуючи досягнення науки та техніки враховуючи досвід 

передових підприємств швейної галузі. 

Враховуючи усі перераховані чинники обрано агрегатно-групову форму 

потоку. Ця форма засвоєна на вузькій спеціалізації робочих місць, пачковій формі 

запуску і максимальному використанні обладнання. 

Максимальна спеціалізація робочих місць досягаєтеся за рахунок 

розподілу потоку на групи, спеціалізації на обробці одного-двох вузлів чи 

деталей. Крім цього у заготівельній секції всі вузли обробляються одночасно у 

різних групах, що значно скорочує виробничий цикл. 

Визначивши форму організації потоку було проведено попередній 

розрахунок: 

Трудомісткість виготовлення моделі: 

 Тм = 6 381 с 

Кількість робітників в потоці: 

 Кр = 17 чол.  

 Такт потоку: 

 τ =Тм/Кр = 6 381/17 =375(с) 

Умови узгодження для організаційних операцій: 

 Розрахунок основних умов узгодження по кратним операціям представлені 

в таблиці 3.5.1 

Таблиця 3.5.1 - Умовне узгодження по кратним операціям 

Кратність 

операції 

Такт і допустимі відхилення 

0,9 τ 1,15 

1 337 375 431 

2 675 750 862 

 1012 1125 1294 

 

Схема поділу праці представлена в додатку В  
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Таблиця 3.5.2 - Зведення робочої сили 
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 М С Р Н/А П 

1 - - - - - - - 
 
1,00 1,00 

2 - - 932 - - 932 2,48 4,96 1,096 2,72 

2,48  

3 1792 - 260 - 925 2 977 7,96 23,88 1,215 9,67 

4,8 0,7 2,46 

4 1420 742 - 310 - 2 472 6,58 26,32 1,348 8,87 

3,78 1,97 0,83  

 3212 742 1192 310 925 6 381 17 55,16 - 21,26 

 

Таблиця 3.5.3 Техніко-економічні показники потоку 

Техніко-економічні показники потоку Позначення Одиниці 

виміру 

Значення 

потоку 

Трудомісткість Т С 6381 

Випуск виробів у зміну Вам. Од. 76,8 

Продуктивність праці одного 

працюючого 

Пп. Од. 4,51 

Кількість працюючих Кр Чол. 17 

Такт потоку Т С 375 

Середній тарифний коефіцієнт К ср.тар. - 1,25 

Середній тарифний розряд РСР - 3,24 

Коефіцієнт механізації потоку Кмех - 0,76 

Випуск виробів у зміну визначається за формулою: 

 Вам = Тзм / т = 28800/375= 76,8                                                     (3.2) 

Продуктивність праці одного робітника: 
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 Пп. = Тзм / Т = 28800/6381= 4,51                       (3.3) 

Середній тарифний коефіцієнт: 

 Кср.тар = Σктар / Кр.ф = 21,26/17 = 1,25 (3.4) 

Середній тарифний розряд: 

 Рср.тар. = Σртар./Кр.ф. = 55,16/17 = 3,24 (3.5) 

Коефіцієнт механізації потоку: 

 Кмех. = (t м + tc + tп) /Т = 4879/6381=0,76 (3.6) 

  
3.6.  Розрахунок площі швейного цеху 

 
Планування потоку в приміщенні цеху передбачає наступні етапи: вибір 

типів та розмирів робочих міст у відповідності з кожною організаційною 

операцією технологічної схеми поділу праці; вибір розпланування робочих міст в 

групах та секціях. 

При проєктуванні площі швейного цеху необхідне дотримання наступних 

вимог: 

- недозволено пересікання людського та вантажопотоків; 

- у кожній секції передбачається стіл запуску який встановлюється; впритул 

до першого агрегату робочих місць. Габарити столи визначені шириною агрегату 

(1,5х3,0м); 

- відстань між плановими модулями не менш 1,5м; 

- відстань між групами робочих міст – 0,8 – 1,2 

- відстань між секціями не менш 2,0-2,5м; 

- відстань від бічних стін до робочих місць не менш 1,2м; 

- при розташуванні місць запуску крою та випуску готової продукції на 

одному місці – відстань від торцевої стіни до стола запуску (випуску) або відстань 

між потоками по довжині цеху не менш 5,0-6,0м, у протилежних краях потоку 

відстань від стіни до стола запуску (випуску) не менш 2,5-3,0; 

- головний прохід не менш 3,0м 9 
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Площа швейного цеху дорівнює : 

 S= Sн*Кр, (3.7) 

де Sн – норма площі на одного працівника;  

Кр – кількість робітників в цеху   

S= 116м
2
       

Для проєктування швейного цеху обрано площу 116м
2
 

3.7 Розробка плану замовлення та матеріального кошторису 

3.7.1 Обґрунтування вибору потужності підприємства 
  

Підприємство, що проектується має середню потужність, і спеціалізується 

в основному по виготовлення верхнього чоловічого одягу. В основному на 

підприємстві виготовляються чоловічі куртки, комбінезони та на пів комбінезони. 

Продукція яка виготовляється реалізується як на вітчизняний ринок так і на 

ринки ближнього зарубіжжя, тому асортимент виробів змінюється щорічно. 

На цей час, обраний асортимент є актуальним та користується підвищеним 

попитом споживачів. Тому для проєктування експериментального, підготовчого 

та розкрійного цехів, розробляється виробнича програма та матеріальний 

кошторис з використанням саме цього асортименту. 

 
3.7.2 Розрахунок плану-замовлення 

 
Розрахунок плану замовлення на підприємстві проводиться для визначення 

об'ємів випуску продукції на місяць або рік. Розрахунок проводиться із 

урахуванням обраного асортименту та потужності підприємства. 

Для побудови плану замовлення необхідно провести розрахунок, зміст якого 

полягає в наступному. Розрахунок проводиться на рік. Для кожного потоку, який 

спеціалізується на випуску продукції необхідно встановити проектний випуск в 

зміну, за формулою: 

 Взм=ТзмКр/Тоб ,                                                                                             (3.8) 

28800*17/6381= 76  

де,Тзм - тривалість зміни, с;   
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 Кр – кількість робітників в потоці, чол.;  

Тоб – час обробки виробу, с.  

 Річний випуск розраховується за допомогою даної формули: 

Рв= Взм*Рф                                                                                                                                                      (3.9) 

76*252=19152 

де, Взм – добовий випуск всіх потоків, од; 

 Рф – річний фонд робочого часу, днів. 

Продуктивність праці розраховують за формулою: 

 Пп=Тзм/Тоб                                                                                                                                                       (3.10) 

28800/6381=4,5 

 де, Тзм - тривалість зміни, с; 

 Тоб – час обробки виробу, с. 

Розрахунок плану-замовлення складений на рік і представлений в таблиці 3.7.1 

Таблиця 3.7.1– План - замовлення 
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10205 31 252 2,9 1 17 17 17 80 80 80 
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 3.7.3 Розрахунок матеріального кошторису 

 

На основі плану-замовлення та норм тканини на одиницю виробу 

розраховується матеріальний кошторис добової потреби матеріалів. 

Визначається добова потреба матеріалів, які необхідні для виготовлення 

асортименту виробів, які випускаються на підприємстві. 

Добова необхідність в тканинах розраховується за формулою: 

 L=mBзм ,                                                                                                                                                              (3.11) 

 де m – норма розходу тканини на одиницю виробу, м
2
; 

Взм – добовий випуск всіх потоків, од.  

Матеріальний кошторис представлений в таблиці 3.7.2 

Таблиця 3.7.2 – Матеріальний кошторис  
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Разом 156  449,6  31  57,1 
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Висновки по розділу 3 

 

1. Проведено аналіз методів обробки накладних кишень рукавів куртки,  

з‘єднування центральної частини рукавів з кокеткою спинки та ліктьовими 

частинами рукавів, обробки низу виробу. За критеріями кількість 

технологічно-неподільних операцій, коефіцієнт механізації, зріст 

продуктивності праці, зниження витрат часу на обробку та рівень споживчої 

якості обрано найкращі методи обробки. 

2. Обрано обладнання, запропоновано режими обробки, пакет матеріалів, ниткові 

з‘єднування для виготовлення куртки тактичної чоловічої. 

3. Розроблено раціональну технологічну послідовність виготовлення куртки 

тактичної чоловічої, розраховано кількість ниток та фурнітури для базової 

моделі. 

4. Обґрунтовано вибір потужності підприємства, складено технологічну схему 

поділу праці та визначено техніко-економічні показники потоку. Проведено 

розрахунок плану-замовлення та матеріального кошторису. Розраховано 

площу швейного цеху та виконано його розпланування. 
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Загальні висновки 

 

1. Проведено допроєктні дослідження для проєктування куртки тактичної 

спеціального призначення, розглянуто моделі провідних фірм, які добре 

зарекомендували себе на ринку України.  Досліджено умови експлуатації 

куртки тактичної спеціального призначення, визначено вимоги та 

проаналізовано характеристику фізичної діяльності кінцевих споживачів та 

їх психофізіологічні особливості діяльності. Сформовано показники якості 

для проєктування одягу, що розробляється. З урахуванням вищезазначеного 

запропоновано модель, конструкцію, матеріал та фурнітуру для куртки 

тактичної спеціального призначення, обрано систему «сімейство». 

Проведено оцінку технологічності та економічності моделі, а саме: 

визначено абсолютний показник матеріалоємності виробу, абсолютний 

показник головних витрат від розкрою, відсоток міжлекальних витрат 

матеріалів, абсолютний показник працемісткості та коефіцієнти уніфікації 

деталей і вузлів. Розроблено комплект проєктно-конструкторської 

документації на базову модель, до якого входять: лекала-еталони, технічний 

опис на модель, схеми побудови деталей, лекала-еталони деталей верху. 

2. Розроблено ієрархічну структурну схему показників якості форменого та 

спеціального одягу із бавовняної та змішаної тканини, в якій враховано 

специфічні властивості цього асортименту швейних виробів. Проведено 

експертне опитування та визначено коефіцієнти вагомості одиничних 

показників якості. Встановлено, що найбільш значущими є показники 

надійності та ергономічності (коефіцієнт повітропроникності та 

гігроскопічність). Отримані результати оцінки вагомості показників 

конкурентоспроможності виробу та показників якості куртки тактичної 

чоловічої можуть бути використані як для оцінки комплексної якості 

виробів подібного асортименту, так і при розв‘язанні задачі пошуку шляхів 

підвищення його якості. 
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3. Проведено дослідження фізико -  механічних показників тканин, які 

використовуються для виготовлення куртки тактичної чоловічої, а саме 

визначено: поверхневу густину,  лінійну густину, повітропроникність, 

навантаження та подовження при розриві,  стійкість до стирання, опір до 

зволоження.  Рекомендовано використання тканини мультикам №2 80% ПЕ 

20 бавовни в якості матеріалу верху для виготовлення куртки чоловічої 

тактичної.  

4. Проведено аналіз методів обробки вузлів виробу. За критеріями кількість 

технологічно-неподільних операцій, коефіцієнт механізації, зріст 

продуктивності праці, зниження витрат часу на обробку та рівень споживчої 

якості обрано найкращі методи обробки. Проведено вибір обладнання, 

режимів обробки, пакету матеріалів, ниткових з‘єднування для 

виготовлення куртки тактичної чоловічої. Розроблено раціональну 

технологічну послідовність виготовлення куртки тактичної чоловічої, 

розраховано кількість ниток та фурнітури для базової моделі. 

5. Обґрунтовано вибір потужності підприємства, складено технологічну схему 

поділу праці та визначено техніко-економічні показники потоку. Проведено 

розрахунок плану-замовлення та матеріального кошторису. Розраховано 

площу швейного цеху та виконано його розпланування. 

6. Виготовлено куртку  тактичну  чоловіча спеціального  призначення В 

умовах навчальної лабораторії «Креативного проєктування та інноваційних 

технологій виготовлення швейних виробів» КНУТД. 

7. Результати роботи були представлені на ІІ Міжнародної науково-практичної 

конференції ( м. Херсон, 24-26 квітня 2024 р.) «Синергія науки і бізнесу у 

повоєнному відновленні регіонів України»; ІІ Міжнародної науково-

практичної конференції (24-26 квітня 2024 р., м. Хмельницький), V 

Всеукраїнської конференції здобувачів вищої освіти і молодих учених 

«Інноватика в освіті, науці та бізнесі: виклики та можливості». В конкурсі 

на кращий стартап КНУТД 2024 серед здобувачів вищої освіти і молодих 
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учених КНУТД та інших ЗВО, який проходив в рамках V Всеукраїнської 

конференції «Інноватика в освіті, науці та бізнесі: виклики та можливості», 

15 листопада 2024 р. стартап «Розробка куртки тактичної для 

військовослужбовців» отримав 2 призове місце. 

8. Результати роботи, а саме конструкторсько-технологічна розробка куртки 

чоловічої спеціального призначення впроваджено в технологічний процес 

ПП «ВЕНСОН», м. Київ, що підтверджено актом про впровадження.  
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