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ВСТУП 

 

Головна мета, яка стоїть перед легкою промисловістю і одним із її напрямів 

- виробництвом шкіряних виробів на сучасному етапі розвитку ринкової 

економіки є збільшення випуску якісних конкурентоздатних товарів, які 

користуються підвищеним попитом у населення. 

Швидке прогресування процесів виробництва одягу та його шкіряних 

елементів вимагає від інженерно–технічних працівників швейної галузі 

промисловості широкого та поглибленого знайомства з багатьма процесами, 

вміння аналізувати та взаємопов’язувати їх між собою в залежності від 

конкретних виробничих умов для підвищення якості продукції та ефективності 

виробництва. 

Головним завданням швейно–шкіряних виробництв є задоволення 

зростаючої потреби населення в одязі високої якості і різноманітного 

асортименту. Вирішення цієї проблеми здійснюється на основі прискорення 

науково-технічного прогресу, зростання продуктивності праці, удосконалення 

методів і операцій виготовлення продукції та виробництва в цілому. 

Сучасна швейна галузь, що випускає одяг масового виробництва, 

характеризується досить високим рівнем техніки, технологій організації 

виробництва, наявністю великих спеціальних підприємств і виробничих 

об’єднань. 

Підвищення ефективності цієї галузі пов’язане не тільки з осучасненням 

техніки і технології швейно–шкіряного виробництва, але й створенням машин і 

систем програмного забезпечення та управління, нових транспортних пристроїв, 

механізмів автооператорів, приладів регулювання, автоматизованого контролю та 

управління. 

Значну роль у підвищенні ефективності роботи всього комплексу  
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технологічного обладнання - споживачів електроенергії мають такі властивості 

електропостачальних систем, як надійність та здатність забезпечити високі 

показники якості електроенергії. Проблема визначення оптимальних показників 

надійності електропостачання та якості електроенергії є однією із визначальних. 

Важливою проблемою в електропостачанні є також перехід на нову елементну 

базу вторинних (допоміжних) кіл - запровадження мікропроцесорних пристроїв 

захисту, автоматичного керування, сигналізації, обробки даних, аналізу аварій, 

діагностики тощо. Широке застосування ЕОМ, поєднане з мікроелектронними 

пристроями вимірювання, захисту, автоматики тощо, підвищує гнучкість та 

надійність електропостачальних систем, скорочує чисельність обслуговуючого 

персоналу і дає великий економічний ефект. 

Сучасні досягнення швейно–шкіряного виробництва пов’язані із 

вдосконаленням технологічних процесів підготовчо–розкрійного етапу: 

запровадженні комп’ютеризованих пристроїв для розрахунку крою шкіри, 

вимірювання площі лекал; створені та успішно використовуються неперервні 

процеси виміру розмірів матеріалу, склади зберігання напівфабрикатів з 

автоматичним управлінням; модернізоване обладнання для волого–теплової 

обробки шкіряних виробів. Також впроваджені сучасні прилади і системи 

автоматичного управління параметрами технологічних процесів (тривалість 

обробки виробів, температура, тиск, швидкість, вологість). Технологія сучасного 

швейно–шкіряного виробництва все більше стає механізованою і 

автоматизованою. Її ефективність, в першу чергу, залежить від сучасного 

удосконаленого обладнання з мікропроцесорною технікою, робототехнікою, з 

широким впровадженням ЕОМ. 

Таким чином, практична значимість проблеми, що винесена в заголовок 

кваліфікаційної роботи на тему: «Система електропостачання підприємства з 

виробництва шкіряних виробів», зумовлює актуальність її дослідження і полягає 

в тому, що електропостачання комплексу виробничого устаткування є основою 

ефективного функціонування підприємства із забезпечення споживачів  
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продукцією високої якості. 
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системи електропостачання комплексу виробничого устаткування; 

- визначити потужності на введенні і провести вибір типів ввідно–

розподільних пристроїв, силових розподільних щитів; 

- сформулювати висновки та узагальнення щодо досліджуваної 

проблематики. 

Структура роботи. Робота складається з розрахунково-пояснювальної 

записки та графічної частини. Розрахунково-пояснювальна записка складається з 

вступу, 4-х розділів, висновків та переліку посилань.  

Обсяг роботи: розрахунково-пояснювальна записка – 69 арк. формату А4, 

графічна частина – 5 плакатів формату А1. 
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1 АНАЛІТИЧНИЙ РОЗДІЛ 

 

В даний час на ринку швейної промисловості спостерігається велика 

кількість і різноманітність предметів гардеробу. У кожному сезоні регулярно 

з’являються все нові і нові моделі одягу, відповідні модним тенденціям. Однак 

найбільш постійними з них є вироби зі шкіри. Головною особливістю шкіряного 

одягу є не тільки його міцність й зносостійкість, але простота і визначеність 

форми, відсутність всього зайвого в зовнішньому виконанні деталей. Важливе 

значення у створенні виробів безпосередньо залежить від якості самої шкіри, від 

добре продуманого крою та вправного пошиття. 

Процес виробництва шкіряного одягу включає в себе три основних етапи: 

моделювання - розробка і вибір нових моделей, конструювання - виготовлення 

лекал з урахуванням особливостей фігури людини, пошиття - з’єднання всіх 

деталей та різні способи обробки виробів. 

Шкіра є ексклюзивним матеріалом. Виробники не перестають дивувати 

своїх споживачів різноманіттям моделей шкіряних курток, плащів, жакетів, 

спідниць і суконь, а також різними атрибутами і аксесуарами. Одяг зі шкіри 

користується великою популярністю у населення, запорукою цього служить його 

комфортне носіння і зручний догляд за ним. Достаток магазинів модного одягу і 

наявність всіляких товарів–замінників не знизили значний попит на якісний 

шкіряний одяг [4, 7].  

Дослідження маркетологів показали, що попит на даному ринку 

залишається вищим, ніж пропозиція. Саме тому створення ательє чи малих 

підприємств з пошиття різноманітних товарів з натуральної шкіри є 

перспективним напрямком бізнесу. 
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1.1 Стан і перспективи виробництва натуральної шкіри в Україні 

 

Виробництво по-справжньому якісної шкіри у всі часи було почесною 

професією. Дотримуючись давніх традицій вичинки шкіри, багато підприємств 

працюють виключно за новими технологіями, застосовуючи сучасне обладнання. 

Всі процеси виробництва проводяться в точній відповідності з встановленими 

нормами та стандартами, що дає можливість їм не тільки успішно працювати в 

цьому напрямку, але і постійно розширюватися. Житомирський та Баришівський 

заводи, а також філії в Броварах, Дніпропетровську, Києві. Одесі, Львові та 

Харкові забезпечують якісною продукцією споживачів не тільки в Україні, але і за 

її межами. Такі компанії з виробництва та переробки шкіри як Ultra Leather (м. 

Львів–Харків–Одеса), ТЛТ-К (с. Чернелів–Руський, Тернопільський р-н) та ін. 

забезпечують повний контроль виробництва, починаючи від процедури очищення 

сировини і закінчуючи оздоблювальними етапами. В кінцевому результаті 

покупці мають можливість вибрати різні варіанти готової шкіри, що відрізняється 

за фактурою, товщиною, кольором і способом обробки. 

 

 

Рисунок 1.1 - Аксесуари ручної роботи з натуральної шкіри 

 

Правильна вичинка шкіри - насправді досить складна процедура. 

Найчастіше в цій галузі задіяна шкіра великої рогатої худоби. Предмети  
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людського побуту, виготовлені з такої шкіри, виходять добротними і 

зносостійкими, відрізняються при цьому вельми неперевершеним дизайном і 

самобутністю. 

Шкіра тварини містить три основних шари. Верхній – епідерма, яку 

називають шкіркою. Дерма, або середній шар, по суті, і є тим, що ми звикли 

називати шкірою. А нижній шар - це підшкірна клітковина. Свіжа шкіра 

характеризується надзвичайною гнучкістю, яка при висиханні втрачається. Щоб 

згодом отримати шкіру хорошої якості, необхідно ретельно дотримуватися 

технології етапу первинної обробки. Саме від нього залежить, наскільки добре 

збережеться сировина, особливо в тих випадках, якщо її треба буде довгостроково 

зберігати чи транспортувати. 

 

1.2 Основні етапи технології обробки шкіри 

 

Вибір технології шкіряного виробництва найчастіше залежить від типу 

хутра, фізіологічного стану тварини, а також безлічі інших чинників. Тим не 

менш, вичинка шкіри полягає в дотриманні певних обов’язкових етапів обробки 

сировини [6, 13]. 

● Відмочування. 

Цей процес можна також віднести до попередньої стадії вироблення 

сировини. Розмочування шкіри сприяє її м’якості і еластичності. Крім того, в 

процесі цієї операції сировина позбавляється від різних сторонніх забруднень.  

● Золення. 

Інша назва цього процесу - усунення волосся з поверхні шкіри. Для цього 

напівфабрикати складаються навпіл мездрою нагору і піддаються додатковому 

запарюванню з використанням спеціальних лужних засобів.  

● Дернування. 

У цьому процесі застосовуються спеціальні машини. Отримана в результаті 

даної процедури сировина представляє собою набряклий шар майбутньої шкіри, 

позбавлений від вовни, білків і небілкових компонентів. 
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● Мездрування. 

На виробництві в цьому процесі задіяні спеціальні машини, які ретельно 

видаляють підшкірний жировий шар дерми. Мездрування проводиться двічі.  

● Очищення лицьової частини. 

Процедуру необхідно проводити після другого мездрування. В результаті 

товща шкіри позбавляється від рештків білка, вапна, волосяних цибулин.  

● Обеззолювання. 

На даному етапі шкіра містить в собі багато кальцієвих солей, від яких 

необхідно позбутися. В результаті проведення цього етапу вся поверхня шкіри 

стає надзвичайно еластичною, дуже добре розтягується. 

● Промивка. 

Підготовлену сировину промивають в декількох водах, щоб повністю 

видалити всілякі залишки хімічних обробок. 

● Дублення. 

Це процес здійснюється в спеціальних дубильних апаратах. Дублення 

проводиться для підвищення якості сировини, в результаті чого шкіра стає менш 

вологомісткою, більш зносостійкою і достатньо пружною.  

Тим не менш, цей факт зовсім не означає те, що така шкіра вже повністю 

готова для роботи з нею. Перш, ніж починати шити з неї одяг, взуття та інші 

вироби, слід попередньо провести кілька етапів з обробки сировини. 

 

1.2.1 Способи обробки шкіри. 

Перелік основних дій, необхідних для того, щоб шкіряні вироби мали гарну 

якість і відмінний зовнішній вигляд, повинні здійснюватися в певній 

послідовності [6, 13]. 

1. Пролежування - призначене для кращого зв’язування дубильних речовин, 

які залишилися у шарі шкіри. 

2. Промивання допомагає позбавитися від різних речовин, які відклалися у 

верхньому шарі шкіри. 

3. Віджим виконується на спеціальних машинах і дозволяє шкірі  
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отримати потрібний рівень жорсткості. Завдяки цьому подальші операції з 

сировиною будуть більш якісними і гарантовано успішними. 

4. Двоїння - здійснюють, зазвичай, в тих випадках, коли сировина має 

підвищену товщину. При двоїнні шкіру розпилюють на двоїльних машинах на два 

шари: верхній лицьовий шар і нижній - бахтармяний. 

5. Стругання - передбачає використання спеціалізованої машини, оснащеної 

валами з гострими ножами. З її допомогою підготовлений напівфабрикат 

вирівнюють по товщині з тим, щоб отримати якісну шкіру. 

6. Нейтралізація зайвої кислоти, яка знаходиться в товщі шкіри і може 

призвести до передчасного її руйнуванням.  

7. Фарбування - процедура, яка може здійснюватися двома способами. Один 

з них - занурюваний спосіб, який полягає у зануренні підготовленої сировини у 

водний розчин, що містить синтетичні барвники. Другий спосіб, покривний, 

полягає в нанесенні на лицьову частину обробленої шкіри кольорової плівки. 

8. Жирування - нанесення синтетичних жирів на поверхню шкіри. 

9. Розведення - усунення складок і зморшок на лицьовій поверхні шкіри. 

10. Сушіння - один з найважливіших етапів, який здійснюється в 

нагрівальних камерах з потоком повітря при температурі не вище 50 градусів.  

11. Зволоження і розтягування - обов’язковий процес, який необхідний 

після попереднього етапу. Напівфабрикат розтягується на спеціальній машині. 

12. Пролежування - потрібна процедура для того, щоб усунути порушення 

структури шкіри, які проявляються після етапу розтягування. 

13. Додаткове просушування - призначене для остаточного підсушування 

готового напівфабрикату.  

14. Шліфування - дозволяє остаточно вирівняти товщину шкіри. Крім того, 

завдяки цій процедурі м’якість шкіри значно збільшується. 

15. Лицьове фарбування - нанесення фарбувального розчину у вигляді 

своєрідної липкою суспензії на лицьову поверхню шкіри. 

16. Лощення - необхідна процедура для того, щоб верхня частина шкіри  
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стала більш гладкою і блискучою, придбала товарний вигляд. 

17. Пресування - дає можливість трохи ущільнити матеріал. 

 

1.3 Основні операції технології виробництва виробів зі шкіри 

 

Розкрій матеріалів.  

Перед розкроєм напівфабрикати зі шкіри попередньо комплектують в партії 

в залежності від того, які вироби і скільки їх повинно бути викроєно з партії 

матеріалу. Деталі викроюють, в основному, на спеціальних пресах з допомогою 

різаків (штанців) з врахуванням анізотропності куска шкіри в цілому [3, 9]. 

Виробництво виробів зі шкіри є матеріаломістким, тому що в собівартості 

виробів вартість матеріалу становить близько 70-80%. Викроєні деталі 

підбирають в комплекти, маркують і передають для попередньої обробки. 

Попередня обробка деталей.  

Більшість деталей перед скріпленням і формуванням у вироби попередньо 

обробляють. Найбільш простий спосіб обробки краю шкіряної деталі полягає в 

його фарбуванні в колір матеріалу. Поширене загинання країв деталей верху 

взуття. 

Крім того, використовують здатність шкіри скорочуватися під дією високої 

температури при зварюванні. Для цього деталь бахтармяною стороною проводять 

над розжареним до червона металевим інструментом, піддаючи термічній дії 

волокна шкіри. 

Збирання і скріплення деталей виробів. 

Деталі накладають одна на одну, а їх краї зшивають (зварюють). У деяких 

конструкціях деталі зшивають бахтармою назовні. Після скріплення виріб 

вивертають, щоб нитковий шов не було видно.  

Для додання красивого зовнішнього вигляду виробу його декоративно 

обробляють: виконують рельєфні і декоративні строчки, перфорацію, закладають 

складки, збирають дрібні складки. До теперішнього часу багато  
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виробів виготовляють, в основному, нитковим методом кріплення. Може 

бути також застосований клейовий метод, а деякі деталі простої форми з штучних 

шкір зварюють СВЧ. 

Формування деталей і вузлів.  

Вироби зі шкіри виготовляють, в основному, з листових матеріалів. Для 

надання виробам просторової форми деталі їх формують. Формування 

проводиться способами згинання, розтягування і стиснення матеріалу. 

Для формування застосовуються спеціальні преси з відповідними формами, 

між якими затискається деталь. Для формування шкіряних і картонних деталей 

потрібні значні зусилля, тому преси застосовують потужні. 

Після формування з виробу необхідно вивільнити надлишкову вологу, 

введену в нього. Найбільш поширена сушка підігрітим повітрям, що рухається 

через камеру, в якій знаходяться вироби. Почали також застосовувати сушку 

виробів інфрачервоними променями, що прискорює цей процес; застосовується 

також сушка СВЧ і вакуумом. 

 

1.4 Елементи систем електропостачання та їх класифікація 

 

Промислові підприємства можуть бути класифіковані за такими основними 

ознаками:  

– за сумарною встановленою (номінальною) потужністю електроприймачів: 

а) малі підприємства - до 5 МВт; б) середні підприємства – (5 ... 75) МВт; в) 

великі підприємства - понад 75 МВт; 

– за належністю до відповідної галузі промисловості (металургійні, 

машинобудівні, нафтохімічні та ін.); 

– за тарифними групам і умовами визначення потужності засобів 

компенсації реактивної потужності в електричних мережах підприємства:  

а) з приєднаною трансформаторною потужністю 750 кВ∙А і вище - I група;  

б) з приєднаною трансформаторною потужністю менше 750 кВ∙А - II група. 
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Підприємства I-ї тарифної групи оплачують отриману електроенергію, в 

основному, згідно двоставкового тарифу (за спожиту потужність - основна ставка, 

за спожиту електроенергію - додаткова тарифна ставка). Потужність 

компенсуючих пристроїв вибирається одночасно з основними елементами 

системи електропостачання.  

Підприємства II-ї тарифної групи оплачують отриману електроенергію 

згідно одноставкового тарифу. Потужність компенсуючих пристроїв, які 

необхідно встановити в електричній мережі підприємства, вказується 

енергосистемою; 

– за категорією надійності електропостачання. При існуючому розподілі 

електроприймачів за вимогами надійності електропостачання до I, II і III категорії 

конкретне підприємство можна віднести, оцінюючи відсотковий склад приймачів 

різних категорій;  

– за категорією енергетичних служб. Всього існує 12 категорій 

енергетичних служб. Конкретна категорія визначається величиною сумарної 

планової трудомісткості річного плану планово-попереджувального ремонту 

енергетичного обладнання та мереж підприємства.  

 

1.5 Вибір основних параметрів і елементів системи електропостачання 

промислових підприємств 

 

1.5.1 Вибір способів живлення і пунктів прийому електроенергії. 

Живлення промислових підприємств з встановленою потужністю 

електроприймачів від 5 до 75 МВт через один приймальний пункт рекомендується 

приймати при компактному розташуванні споживачів, а через два приймальні 

пункти - при наявності на об’єкті двох відносно потужних і відокремлених груп 

споживачів. 

При напрузі мережі живлення, відмінної від напруги розподільчої, в якості 

приймального пункту приймається головна понижувальна підстанція (ГПП).  
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При однаковій напрузі мереж в якості приймального пункту передбачається 

центральний розподільний пункт (ЦРП). 

Для живлення малих підприємств з встановленою потужністю 

електроприймачів до 10 МВт досить передбачити один розподільний пункт, 

поєднаний з однією трансформаторною підстанцією. Приймальні пункти в усіх 

випадках рекомендується живити способом глибокого введення, число вводів 

(при наявності електроприймачів першої категорії) має бути не менше двох. 

В РП 6-10 кВ, в тому числі і для живлення електроприймачів першої 

категорії, застосовують одну систему збірних шин. Для безперебійного живлення 

електроприймачів першої і другої категорій передбачають секціонування і 

автоматичне резервування. 

Комутацію приєднань малої і середньої потужності при напрузі 6-10 кВ 

здійснюють за допомогою вимикачів навантаження в комплекті з силовими 

запобіжниками або без них в межах параметрів згідно номінального режиму і 

режиму короткого замикання. Установку вимикачів на вводах і на секціях 6-10 кВ 

передбачають при АВР, а також на великих підстанціях потужністю 5000 - 10 000 

кВА і вище з числом відвідних фідерів 15-20 і більше. В інших випадках на 

вводах встановлюють роз’єднувачі або вимикачі навантаження, а на секціях - 

роз'єднувачі. 

 

 

Рисунок 1.2 – Загальний вигляд розподільчого пристрою 6–10 кВ 
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1.5.2 Вибір схем розподілу електроенергії на напругу 6 - 10 кВ. 

У практиці проектування електропостачання промислових підприємств 

застосовують радіальні і магістральні схеми розподілу електроенергії, але перші 

використовують в переважній кількості випадків. 

Радіальні схеми рекомендовані в таких випадках: 

• одноступеневі з однією радіальною лінією - для живлення відособлених 

великих зосереджених навантажень (наприклад, синхронних двигунів потужністю 

1000 кВт для електроприводів) і навантажень, розміщених в різних напрямках від 

джерела живлення; 

• двоступеневі з двома радіальними лініями - для живлення через РП 

цехових підстанцій і двигунів напругою вище 1000 В (наприклад, РП в головному 

корпусі цеху). 

При під’єднанні до цих підстанцій 15-30% навантажень першої та другої 

категорій застосовують живлення сусідніх однотрансформаторних підстанцій від 

різних одиночних магістралей для взаємного резервування по перемичці 

напругою до 1000 В. 

 

1.6 Типові принципові схеми електропостачання підприємств 

 

Раціонально виконана схема електропостачання повинна забезпечувати: 

• приймання і розподіл потужності відповідно до графіка навантажень 

споживачів електроенергії; 

• необхідний ступінь надійності живлення; 

• можливість зростання навантажень при розширенні й реконструкції 

підприємства; 

• економічність, зручність і безпеку експлуатації; 

• належний рівень напруги електроприймачів. 

При розробці схеми електропостачання необхідно враховувати: 

• рекомендації щодо вибору параметрів і елементів схеми; 

• обмеження струмів короткого замикання, а також умови виконання  
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простою й надійного релейного захисту, автоматики і телеуправління; 

• перевантажувальну здатність трансформаторів і кабелів, а також ступінь 

резервування в технологічній частині; 

• перспективу розвитку підприємства на найближчі 10 років. 

Приклади однолінійних схем електропостачання промислових підприємств 

на напрузі 6-10 кВ подані нижче. 

 

 

 

 

 

Рисунок 1.3 - Магістральні схеми з одностороннім живленням: 

а) одногілкова; б) двогілкова з резервуванням на низькій напрузі 

Рисунок 1.4 - Схеми під’єднання трансформаторів в електричну мережу 6-

10 кВ 

 

 

 

Рисунок 1.5 - Схема одиночних магістралей з частим резервуванням на 

вторинній напрузі 

Рисунок 1.6 - Радіальна схема живлення електроприймачів 
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а) б) 

Рисунок 1.7 - Магістральні схеми живлення електроприймачів: 

а) одностороннє; б) двостороннє 

 

 

1.7 Особливості під’єднання малих підприємств до електричних мереж 

 

Об’єкт малого підприємництва тільки в тому випадку зможе починати свою 

діяльність, якщо по відношенню до нього укладено договір електропостачання і 

він під’єднаний до загальної системи енергопостачання відповідно до наявного 

проекту. 

Як би там не було, але першочерговим завданням підприємця, який бажає 

приєднати своє підприємство до загальної системи енергопостачання, є його 

під’єднання до електромереж місцевого значення. Залежно від того, за яких 

обставин відбувається під’єднання, роботи, пов’язані з виконанням цієї 

процедури, поділяються на декілька різних етапів.  

Отже, перше, що повинен зробити суб’єкт малого підприємництва, це 

подати відповідну заявку в місцеве представництво компанії, що займається 

експлуатацією електричних мереж. У заявці повинна бути зазначена досить 

широка інформація про об’єкт малого підприємництва і про приміщення з 

електрообладнанням, яке планується під’єднувати до загальної електромережі.  

Вся інформація повинна бути підтверджена відповідними документами або 

їх копіями. 

Після розгляду заявки (протягом 30-ти днів) співробітники експлуатуючої 

організації повинні вислати заявнику договір і технічні умови на приєднання до  
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системи енергопостачання, підписані в односторонньому порядку. 

Підприємець, ознайомившись з перерахованими документами, може їх підписати 

або оскаржити в організації, де вони були розроблені. 

Отримавши договір і затверджені технічні умови, суб’єкт малого 

підприємництва може звернутися в спеціалізовану енергетичну компанію, де для 

нього буде розроблений проект електропостачання. Проектування системи 

електропостачання є обов’язковим етапом робіт, які передбачають під’єднання до 

електромереж будь-якого сучасного об’єкту. Саме проект електропостачання буде 

технологічною підставою для початку здійснення електромонтажних робіт і саме 

на підставі проекту можна буде скласти точний кошторис витрат на під’єднання 

об’єкту до енергомережі. 

Всі перераховані вище документи повинні бути узгоджені і затверджені 

підприємцем у відповідних інстанціях ще до початку здійснення 

електромонтажних робіт. Це допоможе уникнути можливих невідповідностей в 

процесі експлуатації комерційного об’єкту. 

 

1.8 Загальна характеристика електроспоживання підприємства 

 

Основними споживачами електричної енергії є електродвигуни 

технологічного устаткування, вентиляторів, водонагрівачі й парогенератори, а 

також зварювальне та термічне обладнання й електричне освітлення приміщень 

підприємства з виробництва шкіряних виробів.  

Електропостачання об’єктів підприємства здійснюється двома силовими 

кабелями від комплектної однотрансформаторної підстанції ЗТП–410 з 

трансформатором типу ТМ 160/10–У1 потужністю 160 кВ∙А, розташованої на 

території підприємства. Джерелом електропостачання ПС «Чернелів–Руський» є 

комплектна підстанція «Великі Бірки» 35/10 кВ потужністю 3200 кВ∙А, а також 

комплектна підстанція «Ангелівка» 35/10 кВ потужністю 2000 кВ∙А. 

Загальна встановлена потужність електроприймачів підприємства становить 

65 кВт.  
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Керівником енергослужби малого підприємства ТзОВ «ТЛТ-К» є майстер 

електродільниці. 

 

1.9 Аналіз вихідних даних на проектування та загальна характеристика 

електроприймачів 

 

Вихідні дані для проектування системи електропостачання наведені в 

Завданні. Згідно з цими даними підприємство з виробництва шкіряних виробів у 

відповідності до напрямків своєї основної діяльності складається з таких 

підрозділів і дільниць (див. лист КРБ 058.01.000.00 «Загальний план 

підприємства та схема грозозахисту»): швейний цех №1, швейний цех №2, 

зварювальне відділення, кімнати відпочинку, кімнати адміністрації; складські 

приміщення, гараж. 

Основними споживачами електричної енергії є електроприводи обладнання, 

електродвигуни механізмів, розетки та освітлювальна мережа. 

На дільницях встановлено 53 одиниці обладнання з нерегульованим 

електроприводом асинхронними двигунами з короткозамкненим ротором; 

активна номінальна потужність електродвигунів становить 42 кВт. Всі ці двигуни 

споживають також і реактивну потужність, значення якої буде розраховане у 

Розрахунковому розділі.  

Крім того, в балансі системи електроспоживання необхідно передбачити 

витрати на активну потужність для загального освітлення виробничих дільниць та 

побутових приміщень, які будуть розраховані у відповідності із схемою 

розміщення цих потужностей. 
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2 РОЗРАХУНКОВИЙ РОЗДІЛ 

 

2.1 Визначення розрахункових навантажень електроприймачів і розробка 

схеми електропостачання 

 

Розрахункове навантаження електроприймачів і розподільчих пунктів 

підприємства будемо визначати за методом впорядкованих діаграм. 

Визначення групового коефіцієнта використання, де кількість електроприймачів 

п = 63: 
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Визначення середньої активної потужності навантаження підприємства: 
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де ВК  - груповий коефіцієнт використання. 

Визначення ефективної кількості електроприймачів nе для даного підприємства 

за формулою: 
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де 
іНр - номінальна потужність і-тих електроприймачів. 

Згідно графіка на рис. 4-3 [5] при nе=36,1 і ВК  = 0,196 проводимо визначення 

коефіцієнта максимуму, який  становить maxK =1,28 ( maxK  – 
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коефіцієнт максимуму активної потужності, який залежить від групового 

коефіцієнту використання ВК  та ефективної кількості електроприймачів). 

Визначення активної розрахункової потужності електроприймачів підприємства: 

. max ;р ЕПP Pc K 
   . 29,45 1,28 37,7  р ЕПP кВт   . 

Визначення реактивної розрахункової потужності електроприймачів 

підприємства: 

. max

1

( tg );
і i
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. 1,28 23,07 29,53р ЕПQ кВ Ар    . 

Визначення повної розрахункової потужності електроприймачів підприємства: 

2 2

р.ЕП р р ;S P Q 
   

2 2

р.ЕП 37,7 29,53 47,9S кВА   . 

 

2.2 Складання схеми електропостачання підприємства 

 

Позначаємо на плані цехів підприємства місця розташування обладнання. 

Складаємо схему електропостачання цехів. Живлення розподільчих пристроїв 

(РП) буде здійснюватись кабелями, прокладеними вздовж стін (у трубах), а 

електроприймачів (ЕП) - проводами або кабелями у трубах. Діаметр труб – 50 мм.  

Схема електропостачання передбачає з’єднання електроприймачів до 

розподільчих пристроїв. Розподільчих пристроїв передбачаю десять, щитів 

освітлення - чотири. Розподільчі пристрої будуть живитися від силової шафи, а 

щити освітлення від ввідно-розподільчого пристрою. 

 

2.3 Розрахунок потужності розподільчих пристроїв 

 

Кожен розподільчий пристрій живить електроприймачі з одного або декількох 

різних приміщень. 
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Проведемо розрахунок РП1.  

Таблиця 2.1 - Електроприймачі РП1 

Номер 

на схемі 
Назва електроприймача 

К-сть, 

шт 
Рні , кВт ΣРні, кВт 

2.1 Прес для вирубки шкіри№1 1 1,5 1,5 

2.2 Прес ПГВ-8 1 1,1 1,1 

2.3 Компресор№1 1 2,2 2,2 

2.4 Шліфувальний верстат 1 1,6 1,6 

2.5 Нарізочна машина 1 1 1 

 Всього 5  6,5 

 

Далі проводимо розрахунок аналогічно розділу 2.1 з використанням відповідних 

позначень: 
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42,25
3,04.

13,89
en    

Коефіцієнт максимуму становить maxK =1,32. 

max ;Pp Рс K     6,5 1,32 8,58 .Pp кВт    

5

max

1

( tg );
і iп u i

i

Qp K Р k 


   
   

1,32 4,238 5,6 .Qp кВ Ар    . 

2 2

р р р ;S P Q  2 2

р 8,58 5,6 10,25 .S кВ А    . 

 

Проведемо розрахунок РП2, від якого живляться такі електроприймачі: 
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Таблиця 2.2 - Електроприймачі РП2 

Номер 

на схемі 
Назва електроприймача 

К-сть, 

шт 
Рні ,кВт ΣРні,кВт 

2.6-2.8 Швейна машинка GC6180ME3 3 0.25 0.75 

2.9-2.11 Швейна машинка Тіпікал 6180 3 0,2 0,6 

2.12-

2.13 
Швейна машинка Тіпікал 6-7 2 0,2 0,4 

 Всього 8  1,75 
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0,8 1,75 1,4Pc кВт   . 
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3,063
7,89.

0,388
en    

Коефіцієнт максимуму становить maxK =1,18. 

max ;Pp Рс K     1,4 1,18 2,54 .Pp кВт   . 

8

max

1

( tg );
і iп u i

i

Qp K Р k 


   
   

1,18 1,413 2,55 .Qp кВАр   . 

2 2

р р р ;S P Q 
   

2 2

р 2,54 2,55 3,6 .S кВА    

 

Проведемо розрахунок РП3, від якого живляться такі електроприймачі: 

Таблиця 2.3 - Електроприймачі РП3 

Номер 

на схемі 
Назва електроприймача 

К-сть, 

шт 
Рні ,кВт ΣРні,кВт 

1 2 3 4 5 

2.14 Прес для вирубки шкіри №2 1 1,1 1,1 

2.15 Прес гідравлічний 1 2 2 

2.16 Розкрійний ніж 1 0,75 0,75 
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Продовження таблиці 2.3 

1 2 3 4 5 

2.17 Компресор №2 1 2,5 2,5 

2.18 Приточно - витяжний притрій 

W4E370-CP06-31 
1 2,2 2,2 

 Всього 5  8,55 

 

5

.

1

5

1

;
і

і

Н В i

i
В

Н

i

р k

К

р











;   

5,71
0,67.

8,55
ВК   . 

5

1

;
іВ Н

i

Pc К р


 
   

0,67 8,55 5,73 .Pc кВт   . 
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maxK =1,29. 

max ;Pp Рс K     5,73 1,29 7,39 .Pp кВт   . 

5

max

1

( tg );
і iп u i

i

Qp K Р k 


   
   

1,29 9,56 7,314 .Qp кВ Ар    . 

2 2

р р р ;S P Q 
   

2 2

р 7,39 7,314 8,1 .S кВА    

Проведемо розрахунок РП4, від якого живляться такі електроприймачі: 

Таблиця 2.4 - Електроприймачі РП4 

Номер 

на схемі 
Назва електроприймача 

К-сть, 

шт 
Рні ,кВт ΣРні,кВт 

2.19-

2.20 
Швейна машинка Адлер 104-64 2 0,2 0,4 

2.21-

2.22 
Швейна машинка Тіпікал 6180  2 0,2 0,4 

2.23-

2.25 
Швейна машинка GC6-7D 3 0,15 0,45 

2.26 Швейна машинка Тіпікал 6-7 1 0,2 0,2 

 Всього 8  1,45 
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maxK =1,08. 

   1,16 1,08 1,25 .Pp кВт      
   

1,08 0,763 0,824Qp кВ Ар    . 

2 2

р р р ;S P Q 
   

2 2

р 1,25 0,863 1,52 .S кВ А     

 

Проведемо розрахунок РП5, від якого живляться електроприймачі із складу 

готової продукції №1, гаражу, складу зберігання сировини та вентиляції 

побутових приміщень. 

Таблиця 2.5 - Електроприймачі РП5 

Номер 

на схемі 
Назва електроприймача 

К-сть, 

шт 
Рні ,кВт ΣРні,кВт 

1.1; 3.1; 

4.1; 2.27 

Приточно - витяжний притрій 

W4E370-CP06-31 
4 2,2 8,8 

 Всього 4  8,8 
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maxK =1,05. 
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7,92 1,05 8,32Pp кВт   .   1,05 6,06 6,37Qp кВАр   . 

2 2

р 8,32 6,37 10,479 .S кВ А   
 

 

Проведемо розрахунок РП6, від якого живляться такі електроприймачі:  

Таблиця 2.6 - Електроприймачі РП6 

Номер 

на схемі 
Назва електроприймача 

К-сть, 

шт 
Рні ,кВт ΣРні,кВт 

5.1 Швейна машинка GC6-7D 1 0,15 0,15 

5.2-5.3 Швейнна машинка GС6180ME3 2 0.2 0.4 

5.4-5.5 Швейна машинка Тіпікал 6-7 2 0,2 0,4 

5.6-5.7 Швейна машинка Тіпікал 20606 2 0,18 0,36 

 Всього 7  1,31 
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6,947.
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en  

   

maxK =1,11. 

1,048 1,11 1,17Pp кВт   .   1,11 0,716 0,8 .Qp кВ Ар     

2 2

р 1,17 0,8 1,417 .S кВ А   
 

 

Проведемо розрахунок РП7, від якого живляться такі електроприймачі:  

Таблиця 2.7 - Електроприймачі РП7 

Номер 

на схемі 
Назва електроприймача 

К-сть, 

шт 
Рні ,кВт ΣРні,кВт 

5.4 Швейна машинка Тіпікал 6-7 5 0,2 1 
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Продовження таблиці 2.7 

5.6 Швейна машинка Тіпікал 20606 1 0,18 0,18 

 Всього 6  1,18 
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0,8 1,18 0,944Pc кВт   . 
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maxK =1,11. 

0,944 1,11 1,048Pp кВт   .   1,11 0,591 0,656Qp кВ Ар    . 

2 2

р 1,048 0,656 1,236 .S кВ А   
 

 

Проведемо розрахунок РП8, від якого живляться такі електроприймачі:  

Таблиця 2.8 - Електроприймачі РП 

Номер 

на схемі 
Назва електроприймача 

К-сть, 

шт 
Рні ,кВт ΣРні,кВт 

5.14-

5.18 
Швейна машинка Адлер 104-64 5 0,2 1 

5.19-

5.21 
Швейна машинка Санстар 380 3 0,38 1,14 

 Всього 8  2,14 
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0,8 2,14 1,712 .Pc кВт   . 
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maxK =1,1. 

1,712 1,1 1,883Pp кВт   .   1,1 1,362 1,498Qp кВ Ар    . 

2 2

р 1,883 1,498 2,406 .S кВ А   
 

 

Проведемо розрахунок РП9, від якого живляться такі електроприймачі:  

Таблиця 2.9 - Електроприймачі РП9 

Номер 

на схемі 
Назва електроприймача 

К-сть, 

шт 
Рні ,кВт ΣРні,кВт 

5.22-

5.23 
Швейна машинка Санстар 380 2 0,38 0,76 

5.24-

5.27 
Швейна машинка Тіпікал 6180 4 0,2 0,8 

5.28 Приточно - витяжний притрій 

W4E370-CP06-31 
1 2,2 2,2 

 Всього 7  3,76 
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0,86 3,76 3,228Pc кВт   . 
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maxK =1,07. 

3,228 1,07 3,454Pp кВт   .   1,07 2,543 2,721Qp кВ Ар    . 

2 2

р 3,454 2,721 4,397 .S кВА  
 

 

Проведемо розрахунок РП10, від якого живляться такі електроприймачі:  
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Таблиця 2.10 - Електроприймачі РП10 

Номер 

на схемі 
Назва електроприймача 

К-сть, 

шт 
Рні ,кВт ΣРні,кВт 

6.1 Приточно - витяжний притрій 

W4E370-CP06-31 
1 2,2 2,2 

6.2-6.2 Апарат для дугової зварки 2 2 4 

 Всього 3  6,2 
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0,513 6,2 3,18 .Pc кВт   . 
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maxK =1,6. 

3,18 1,6 5,088Pp кВт   .   1,6 2,715 4,344Qp кВ Ар    . 

2 2

р р р ;S P Q 
   

2 2

р 5,088 4,344 6,69 .S кВ А   
 

 

2.4 Розрахунок освітлювального навантаження 

 

Завданням розрахунку освітленості є визначення числа і потужності світильників, 

необхідних для забезпечення заданого значення освітленості. При розрахунку 

враховують, в першу чергу, раціональне розміщення світильників та світловий 

потік вибраних ламп. 

 

2.4.1 Розрахунок освітлювального навантаження виробничих приміщень. 

Для освітлення цеху використаю світильники типу  ЛСП02В. 

Розташування світильників визначається такими розмірами приміщення 

корпусу№1: 
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Н = 3,5 м – висота приміщення; 

hс  = 0,2 м – віддаль світильника від перекриття; 

hп  = 3,3 м – висота світильника над підлогою; 

hр  = 1 м – висота розрахункової поверхні над підлогою; 

h = hп – hр = 2,3 м – розрахункова висота від світильника до розрахункової 

поверхні; 

В = 6 м – ширина приміщення. 

Світильники монтуються у два ряди на відстані 1 м. від стін і 2 м між собою.   

1l =39,5 м – довжина приміщення швейного цеху №1; 

2l =35 м – довжина приміщення швейного цеху№2; 

3l =7,7 м –довжина приміщення для зварки; 

3b =2,5 м – ширина приміщення для зварки; 

4l =7,3 м – довжина складу зберігання готової продукції №1; 

5l =7,3 м – довжина складу зберігання готової продукції №2; 

6l =6 м – довжина гаражу; 

7l =12 м – довжина складу зберігання сировини; 

Згідно таблиці 4.4 [17] приймаю освітлення виробничих приміщень Е = 300 лк, 

коефіцієнт запасу Кз = 1.5. 

Розраховую освітлення для кожного приміщення окремо. 

 

Швейний цех №1. 

Індекс приміщення:  

1
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Світловий потік лампи для даного приміщення: 

з ;
Е К S z

Ф


  
    

300 1,5 237 1,15
292017 ,

0,5
Ф Лм

  
   

де  Е – необхідна освітленість для даного приміщення; 
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Кз – коефіцієнт запасу; 

S = 237 – площа приміщення, м
2
; 

z – поправка на мінімальну освітленість (для світильників дугового розряду z = 

1,15); 

η – коефіцієнт використання світильника. 

Для визначення η приблизно задаюсь коефіцієнтами відбивання поверхні 

приміщення: для стелі ρс = 70%, для стін ρст = 40%, для підлоги ρпл = 10%. Згідно 

таблиці 5.10 [17] знаходжу η  = 0,5. 

З таблиці [17] підбираю лампи типу ЛБР-36 з технічними даними  Р = 36 Вт, Uн = 

220 В, cosφ = 0,85, tgφ=0,62, Ф = 3000 Лм, КВ = 0,95. 

Кількість світильників: 
292017

48,67.
2 3000

N  


 

Беру найближче більше ціле парне число N=50 шт. 

Запас світлового потоку для вибраних ламп: 
6000 50 292017

100% 2,7%.
6000 50

 
 


. 

Номінальна потужність ламп: Pн.осв = N·P·n; Pн.осв = 50 2 0,036  = 3,60 кВт, 

де  Р – потужність однієї лампи, кВт. 

n – кількість ламп у світильнику. 

Розрахункові величини активної, реактивної та повної потужності: 

Рр = КВ·Pн;    Рр = 0,95·3,60 = 3,42  кВт, 

де KВ – коефіцієнт використання.  

Qp = Рр·tg φ;    Qp  = 3,42·0,62 = 2,13 кВ∙Аp; 

2 2 ;p p pS P Q     2 23,42 2,13 4,28pS    кВ∙A. 

Отже, повне освітлювальне навантаження швейного цеху№1 буде рівним 4,28 

кВ∙A. 

 

Розрахунок освітлення швейного цеху №2 проводжу аналогічно з використанням 

тих же позначень. 
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35 6 
2,23

( ) 2,3(35 6)

B l
i

h B l

 
  

 
. 

з 300 1,5 210 1,15
258750 .

0,5

Е К S z
Ф Лм



     
    

Коефіцієнти відбивання: ρс = 70%, ρст = 50%, ρпл = 10%. З таблиці 5.10 [17] 

знаходжу η  = 0,5. 

Кількість світильників: 
258750

43,12
2 3000

N  


 (вибираю N = 44). 

Ззапас світлового потоку: 
6000 44 258750

100% 2%
6000 44

 
 


. 

Pн.осв = N·P·n = 44·0,036 2  = 3,20 кВт. 

Рр = КВ·Pн= 0,95·3,2 = 3,04  кВт;   Qp = Рр·tg φ = 3,04·0,62 = 1,90 кВАp; 

2 2 2 23,04 1,90 3,72p p pS P Q     кВ∙A. 

 

Приміщення для зварювання. 

1
1

1

2,5 7,7 
0,82

( ) 2,3(2,5 7,7)

B l
i

h B l

 
  

 
. 

з 200 1,8 19,25 1,15
20125 .

0,56

Е К S z
Ф Лм



     
    

Коефіцієнти відбивання поверхні: ρс = 70%, ρст = 50%, ρпл = 10%. З таблиці 5.10 

[17] η  = 0,56. 

20125
3,35

2 3000
N  


 (вибираю N=4). 

Запас світлового потоку: 
6000 4 20125

100% 16%
6000 4

 
 


. 

Pн.осв = N·P·n = 4 2 0,036  = 0,29 кВт. 

Рр = КВ·Pн = 0,95·0,29 = 0,28 кВт;   Qp = Рр·tg φ = 0,28·0,62 = 0,17 кВ∙Аp; 

2 2 2 20,28 0,17 0,34p p pS P Q     кВ∙A. 
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Склади зберігання готової продукції. 

Склади зберігання готової продукції мають однакові розміри і вимоги до 

освітлення приміщень. У них передбачається однакова кількість світильників.  

1
1

1

6 7,3 
1,4.

( ) 2,3(6 7,3)

B l
i

h B l

 
  

 
 

з 100 1,5 43,8 1,15
1285,97 .

0,51

Е К S z
Ф Лм



     
    

Коефіцієнти відбивання: ρс = 70%, ρст = 50%, ρпл = 10%. Тому η  = 0,51. 

З таблиці 2.15 [17] підбираю лампи розжарення типу Б-215-225-100 Е-27 з 

технічними даними  Р = 100 Вт, Uн = 220 В, Ф = 1200 Лм. 

Кількість світильників:
1285,97

1,07
1200

N    (вибираю N=1). 

Запас світлового потоку: 
1200 1285,97

100% 7,1%.
1200


   . 

Pн.осв = N·P·n = 0,1 1 = 0,1 кВт. 

Для можливості підключення додаткових приладів передбачаю у кожному складі 

по одній розетці (потужність однієї розетки становить Pн.р =1 кВт). 

Pн = Pн.осв + Pн.р = 0,1+1=1,1 кВт. 

Рр = КВ·Pн= 0,95·1,1 = 1,05 кВт,   Qp = Рн·tg φ = 1,05·0,62 = 0,65 кВ∙Аp. 

2 21,05 0,65 1,33pS    кВ∙A. 

 

Гараж. 

1
1

1

6 6 
1,3

( ) 2,3(6 6)

B l
i

h B l

 
  

 
. 

з 150 1,5 36 1,15
22185 .

0,43

Е К S z
Ф Лм



     
    

Коефіцієнти відбивання: ρс = 70%, ρст = 50%, ρпл = 10%. Тоді η  = 0,42. 

З таблиці [17] - лампи типу ЛБР-36. 

22185
3,7

2 3000
N  


 (вибираю N=4). 
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Запас світлового потоку: 
6000 4 22185

7,6%
6000 4

 



. 

Pн.осв = N·P·n = 4 2 0,036  = 0,29 кВт. 

Передбачаю у гаражі дві розетки (потужність кожної - Pн.р = 1 кВт). 

Pн = Pн.осв + Pн.р = 0,29+2=2,29 кВт. 

Рр = КВ·Pн = 0,95·2,29 = 2,18 кВт;   Qp = Рн·tg φ = 2,18·0,62 = 1,36 кВ∙Аp. 

2 22,18 1,36 2,57pS    кВ∙A. 

 

Склад для зберігання сировини. 

1
1

1

6 12 
1,8

( ) 2,3(6 12)

B l
i

h B l

 
  

 
. 

з 100 1,5 72 1,15
25875 .

0,48

Е К S z
Ф Лм



     
    

Коефіцієнти відбивання: ρс = 70%, ρст = 50%, ρпл = 10%. Тоді з [17] η = 0,48. 

25875
4,3

2 3000
N  


 (вибираю N=4). 

Запас світлового потоку: 
6000 4 25875

7,6%
6000 4

 
 


. 

Pн.осв = N·P·n = 4 2 0,036  = 0,29 кВт. 

Передбачаю у кожному складі по одній розетці (Pн.р = 1 кВт). 

Pн = Pн.осв + Pн.р = 1+0,29 = 1,29 кВт. 

Рр = КВ·Pн = 0,95·1,29 = 1,23  кВт;   Qp = Рн·tg φ = 1,23·0,62 = 0,76 кВ∙Аp. 

2 21,23 0,76 1,50pS    кВ∙A. 

 

2.4.2 Розрахунок освітлювального навантаження побутових приміщень.  

Для освітлення побутових приміщень використаю люмінесцентні світильники. 

Розташування світильників визначається розмірами приміщень: Н = 3 м; hс = 0 м; 

hп  = 3 м; hр  = 1 м; h = hп  – hр = 2 м; В – ширина приміщення; А – довжина 

приміщення. 
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Згідно таблиці 4.4 (17) приймаю освітлення адміністративних приміщень: кабінет 

Е = 200 лк, Кз = 1.5; буфет Е = 200 лк, Кз = 1.5; коридори Е = 100 лк, Кз = 1,5; 

жіночий та чоловічий туалети, умивальники Е = 100 лк, Кз = 1,5. 

 

Кабінет: 

4 2,5
0,96

( ) 3(4 2,5)
к

А B
i

h А B

 
  

 
. 

з 200 1,5 10 1,15
12394 

0,46

к
к

Е К S z
Ф Лм

N

     
  


 

Коефіцієнти відбивання: ρс = 50%, ρст = 30%, ρпл = 10%. Тоді з [17] η = 0,46. 

Підбираю світильник типу ЛПО 02В 4×18 з технічними даними ламп Р = 18 Вт, 

Uн = 220 В, cosφ = 0,85, tgφ=0,62, Ф = 3000 Лм,  

12394
2,07

2 3000
N  


 (вибираю N=2). 

Запас світлового потоку: 
6000 2 12394 2

100% 3,3%
6000 2

  
  


. 

 

Буфет. 

7,5 2,5
1,38

( ) 3(7,5 2,5)
і

А B
i

h А B

 
  

 
 

з 200 1,5 18,75 1,15
23186 .

0,46

б
і

Е К S z
Ф Лм



     
    

Коефіцієнти відбивання: ρс = 50%, ρст = 30%, ρпл = 10%. Тоді з [17] η = 0,46. 

Лампи типу ЛБР-36.  

23186
3,86

2 3000
N  


 (вибираю N=4). 

Запас світлового потоку: 
6000 4 23186

100% 3,4%
6000 4

 
 


. 
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Коридор№1. 

8,3 2
0,81

( ) 3(8,3 2)
кор

А B
i

h А B

 
  

 
. 

з 100 1,5 16,6 1,15
5843 .

0,49

кор

кор
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Коефіцієнти відбивання: ρс = 50%, ρст = 30%, ρпл = 10%. З [17] η  = 0,49. 

Лампи типу ЛБР-36. 

5847
0,97

2 3000
N  


 (вибираю N=1). 

Запас світлового потоку: 
6000 5847

100% 2,5%
6000


  . 

 

Коридор№2. 

8 6
1,37

( ) 3(8 6)
кор

А B
i

h А B

 
  

 
. 

з 100 1,5 48 1,15
26378 .

0.52

кор

кор

Е К S z
Ф Лм



     
    

Коефіцієнти відбивання: ρс = 50%, ρст = 30%, ρпл = 10%. З [17] η  = 0,49. 

26378
4.4

2 3000
N  


 (вибираю N=4). 

Запас світлового потоку: 
6000 4 26378

100% 9,9%
6000 4

 
  


. 

 

Коридор№3. 

7,7 1,5
0.57

( ) 3(7,7 1,5)
кор

А B
i

h А B

 
  

 
. 

з 100 1,5 11,55 1,15
6037 .

0,33

кор

кор

Е К S z
Ф Лм



     
    

Коефіцієнти відбивання: ρс = 50%, ρст = 30%, ρпл = 10%. З [17] η  = 0,49. 

6037
1,01

2 3000
N  


 (вибираю N=1). 
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Запас світлового потоку: 
6000 6037

100% 0,6%.
6000


    

 

Жіночий та чоловічий туалети. 

Вони мають однакові розміри та кількість передбачених світильників.  

2,5 2
0,69

( ) 3(2,5 2)
Т

А B
i

h А B

 
  

 
. 

з 100 1,5 5 1,15
4745,47 .

0,28

Т
Т
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Коефіцієнтами відбивання: ρс = 50%, ρст = 30%, ρпл = 10%. З [17] η  = 0,28. 

Лампи типу ЛБР-36.  

4745
0,791

2 3000
N  


 (вибираю N=1). 

Запас світлового потоку: 
6000 4745

100% 24,2%
6000


  . 

Для можливості підключення побутових приладів передбачаю у кабінетах по три 

розетки, а в буфеті, двох коридорах та двох туалетах по одній розетці (потужність 

однієї розетки становить Pн.р =1 кВт). 

Номінальна потужність 12 розеток побутових приміщень: 

Pн.р.п = n· Pн.р = 12·1 =12 кВт. 

Те ж 4 ламп кабінету: Pн.к = N·P = 4·0,036 = 0,15 кВт. 

Те ж 8 ламп буфету: Pн.б = N·P = 8·0,036 = 0,29 кВт. 

Те ж 2 ламп коридору№1: Pн.кр = N·P = 2·0,036 = 0,072 кВт. 

Те ж 8 ламп коридору№2: Pн.кр = N·P = 8·0,036 = 0,29 кВт. 

Те ж 4 ламп коридору№3: Pн.кр = N·P = 4·0,036 = 0,15 кВт. 

Те ж 2 ламп одного туалету: Pн.т = N·P = 2·0,036 = 0,072 кВт. 

 

2.5 Розрахунок навантаження щитів освітлення 

 

2.5.1 Розрахунок навантаження ЩО1. 

Номінальна потужність ЩО1 дорівнює сумі номінальних потужностей  
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освітлювального навантаження таких приміщень: швейний цех №1; склад 

зберігання готової продукції №1. 

Pн = 3,6+1,1 =4,1 кВт. 

Рр = КВ·Pн = 0,95·4,1 = 3,89 кВт;   Qp = Рр·tg φ = 3,89·0,62= 2,42 кВАp; 

2 23,89 2,42 4,19pS    кВ∙A. 

 

2.5.2 Розрахунок навантаження ЩО2. 

Для розрахунку ЩО2 враховую освітлювальне навантаження таких приміщень: 

склад зберігання готової продукції №2; швейний цех №2; приміщення для 

зварювання; коридор №3; жіночий та чоловічий туалет. 

Pн = 1,1+3,2+0,29+0,15+0,072∙2 =4,89 кВт. 

Рр = КВ·Pн= 0,95·4,89 = 4,65 кВт;   Qp = Рр·tg φ = 4,65·0,62= 2,88 кВ∙Аp; 

2 24,65 2,88 6рS     кВ∙A. 

 

2.5.3 Розрахунок навантаження ЩО3. 

Для розрахунку ЩО3 враховую освітлювальне навантаження таких приміщень: 

гараж; склад зберігання сировини. 

Pн = 2,29+1,29 =3,58 кВт. 

Рр = КВ·Pн= 0,95·3,58 =3,40  кВт;   Qp = Рр·tg φ = 3,40·0,62= 2,12 кВ∙Аp; 

2 23,40 2,12 5,28pS     кВ∙A. 

 

2.5.4 Розрахунок навантаження ЩО.4 

Для розрахунку ЩО4 враховую освітлювальне навантаження побутових 

приміщень. 

Pн = 12+3·0,145+0,29+0,072+0,289+0,072·2=13,22 кВт. 

Розрахункові величини активної, реактивної та повної потужностей: 

Рр = КВ·Pн= 0,95·13,22 = 12,56 кВт;   Qp = Рр·tg φ = 12,56·0,62= 7,79 кВ∙Аp; 

2 212,56 7,79 14,78pS    кВ∙A. 
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2.6 Визначення повної потужності підприємства 

 

Повну розрахункову потужність підприємства визначаю як суму розрахункової 

потужності електроприймачів підприємства та освітлюваного навантаження. 

Активна розрахункова потужність: 

4

. . .

1

p ц P ЩОi р ЕП

i

P р P


  ; 

. 3,89 4,65 3,40 12,56 37,7=62,2 кВтp цP      , 

де  .P ЩОiр  - активна  потужність, і-того щита освітлення; 

.р ЕПP  - активна потужність, яка споживається усіма ЕП. 

Реактивна розрахункова потужність:  

. 2,42 2,88 2,12 7,79 29,53=44,74 кВ Арp цQ       , 

де  .P ЩОiQ  - реактивна  потужність, і-того щита освітлення; 

.р ЕПQ  - реактивна потужність, яка споживається усіма ЕП. 

Повна розрахункова потужність підприємства: 

2 2 2 2

. . . 62,2 44,74 76,62р ц р ц р цS P Q      кВ∙А. 
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3 ПРОЕКТНО–КОНСТРУКТОРСЬКИЙ РОЗДІЛ 

 

3.1 Вибір площі перерізу проводів і жил кабелів 

 

Вибирати площі перерізу провідників і кабелів розпочинаю з вибору провідників 

або жил кабелів (в залежності від розрахованого номінального струму 

електроприймачів (ЕП)), що під’єднуються від розподільних пристроїв (РП) до 

ЕП, і продовжую від силової шафи до РП, від ввідно–розподільчого пристрою 

(ВРП) до щитів освітлення (ЩО), від силової шафи до ВРП. 

 

3.1.1 Вибір площі перерізу проводів жил кабелів для ЕП. 

Вибираю площу перерізу проводів, що живлять окремі ЕП від РП. Вибираю 

згідно допустимого нагріву провідників. 

Електроприймачі, які живляться від РП1:  

Розраховую номінальний  струм для ЕП2.1: 

н2.1
2.1

н 2.1

;
3 cos

н

P
I

U 


 
   2.1

1,5
3,8

3 0,38 0,6
нI A 

 
, 

де  Pн2.1 – номінальна потужність ЕП2.1; 

Uн – номінальна напруга. 

Вибираю провід марки ПВ-1-3×2, Ідоп = 18 А. 

Умова Ін < Ідоп  згідно [11] виконується. 

Аналогічні розрахунки проводжу для інших електроприймачів. 

ЕП2.2: н2.2
2.2

н 2.2

1,8
4,56

3 cos 3 0,38 0,60
н

P
I A

U 
  

   
. 

Провід марки ПВ-1-3×2, Ідоп = 18 А . 

ЕП2.3: н2.3
2.3

н 2.3

1,6
3,74

3 cos 3 0,38 0,65
н

P
I A

U 
  

   
. 
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3 ПРОЕКТНО–

КОНСТРУКТОРСЬКИЙ 

РОЗДІЛ 

Літ. Акрушів 

17 

ТНТУ, ФПТ, гр. ЕТзс-42 

 
 



 

Провід марки ПВ-1-3×2, Ідоп = 18 А . 

ЕП2.4: н2.4
2.4

н 2.4

1,0
2,17

3 cos 3 0,38 0,65
н

P
I A

U 
  

   
. 

Провід марки ПВ-1-3×2, Ідоп = 18 А. 

ЕП2.5: Н2.5
2.5

Н 2.5

2,2
6,7

3 cos 3 0,38 0,5
Н

P
I A

U 
  

   
. 

Електроприймачі, які живляться від РП2:  

ЕП2.6: н2.6
2.6

н 2.6

0,25
0,82

3 cos 3 0,22 0,80
н

P
I A

U 
  

   
. 

Провід марки ПВ 3–1,0–0,66. 

ЕП2.6 – швейна машинка типу GC6180ME3. Отже розрахований номінальний 

струм для ЕП2.7; ЕП2.8; ЕП5.4; ЕП5.5 буде аналогічним.  

ЕП2.9: н2.9
2.9

н 2.9

0,2
0,7

3 cos 3 0,22 0,75
н

P
I A

U 
  

   
. 

Провід марки ПВ 3–1,0–0,66. 

ЕП2.9 – швейна машинка типу Тіпікал 6180. Отже розрахований номінальний 

струм для ЕП2.10; ЕП2.11; ЕП2.20; ЕП2.21; ЕП5.2; ЕП5.3; ЕП5.24-5.27 буде 

аналогічним. 

ЕП2.12: н2.12
2.12

н 2.12

0,2
0,67

3 cos 3 0,22 0,7
н

P
I A

U 
  

   
. 

Провід марки ПВ 3–1,0–0,66. 

ЕП2.12 – швейна машинка Тіпікал 6-7. Отже розрахований номінальний струм 

для ЕП2.13; ЕП2.25; ЕП5.9-5.13 буде аналогічним. 

Електроприймачі, що живляться від РП3. 

ЕП2.14; ЕП2.15; ЕП2.16; ЕП2.17: н2.14
2.14

н 2.143 cos
н

P
I

U 


 
; 

2.14

1,1
2,58

3 0,38 0,6
нI A 

 
. 

Провід ПВ-1-3×2, Ідоп = 18 А. 
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ЕП2.18: н2.18
2.18

н 2.18

2,20
4,77

3 cos 3 0,38 0,70
н

P
I A

U 
  

   
, 

Провід марки ПВ-1-3×2, Ідоп = 18 А. 

ЕП2.18 – приточно - витяжний пристрій типу W4E370-CP06-31. Такі ж ЕП 

встановлені в інших відділеннях. Отже розрахований номінальний струм для 

ЕП2.27; ЕП1.1; ЕП3.1; ЕП4.1; ЕП6.1 буде аналогічним.  

Електроприймачі, що живляться від РП4. 

ЕП2.19: Н2.19
2.19

Н 2.19

0,2
0,66

3 cos 3 0,22 0,8
Н

P
I A

U 
  

   
. 

Провід марки ПВ 3–1,0–0,66. 

ЕП2.19 – швейна машинка Адлер 104-64. Отже розрахований номінальний струм 

для ЕП2.20; ЕП5.14-5.18 буде аналогічним. 

ЕП2.23: Н2.23
2.23

Н 2.23

0,15
0,57

3 cos 3 0,22 0,7
Н

P
I A

U 
  

   
. 

Провід марки В 3–1,0–0,66. 

ЕП2.23 – швейна машинка GC6-7D. Отже розрахований номінальний струм для 

ЕП2.24; ЕП2.25; ЕП5.1 буде аналогічним. 

Від РП5 живляться тільки приточно - витяжні пристрої типу W4E370-CP06-31, 

струми яких розраховані вище. 

Електроприймачі, що живляться від РП6. 

ЕП5.6: Н5.6
5.6

Н 5.6

0,18
0,68

3 cos 3 0,22 0,7
Н

P
I A

U 
  

   
. 

Провід марки ПВ 3–1,0–0,66.  

ЕП5.6 – швейна машинка Тіпікал 20606. Отже розрахований номінальний струм 

для ЕП5.7; ЕП5.8 буде аналогічним. 

Струми всіх електроприймачів РП7 розраховані вище для аналогічних ЕП. 

 Електроприймачі, що живляться від РП8. 

ЕП5.19: Н5.19
5.19

Н 5.19

0,38
1,67

3 cos 3 0,22 0,6
Н

P
I A

U 
  

   
. 

Провід марки ПВ 3–1,0–0,66.  
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Розрахунок струмів інших електроприймачів РП8, РП9 поданий вище. 

Електроприймачі, що живляться від РП10. 

ЕП6.2; ЕП6.3: Н6.2
6.2

Н 6.2

2
5,1

3 cos 3 0,38 0,6
Н

P
I A

U 
  

   
. 

Вибираю провід марки ПВ-1-3×2, Ідоп = 18 А. 

Розрахунок струмів інших електроприймачів РП10 поданий вище. 

 

3.1.2 Вибір площі перерізу жил кабелів для РП. 

Вибираю площу перерізу жил кабелів, що живлять розподільчі пристрої від 

силової шафи. Вибираю згідно допустимому нагріву провідників [11]. 

РП1: . 1 2.1 2.2 2.3 2.4 2.5Н РП Н Н Н Н НІ I I I I І     ; 

. 1 3,8 4,56 3,74 2,17 6,7 20,97Н РПІ        А. 

Кабель марки ВВГ-1-3х10+1х6, Ідоп = 40 А. 

РП2: . 2 2.6 2.9 2.123 3 2Н РП Н Н НІ I I I   ;  . 2 3 0,82 3 0,7 2 0,67 5,9Н РПІ         А. 

Провід марки ПВ-1-3×2, Ідоп = 18 А. 

РП3: . 3 2.14 2.15 2.16 2.17 2.18Н РП Н Н Н Н НІ I I I I I     ; 

. 3 2,58 6,07 1,63 4,15 4,77 19,2Н РПІ       . 

Кабель марки ВВГ-1-3х10+1х6, Ідоп = 40 А. 

РП4: . 4 2.19 2.21 2.23 2.262 2 3Н РП Н Н Н НІ I I I I    ; 

. 4 2 0,66 2 0,7 3 0,57 0,67 5,1Н РПІ          А. 

Провід марки ПВ-1-3×2, Ідоп = 18 А. 

РП5: . 5 1.14Н РП НІ I  ;   . 5 4 4,77 19,08Н РПІ     А. 

Кабель марки ВВГ-1-3х10+1х6, Ідоп = 40 А. 

РП6: . 6 5.1 5.2 5.4 5.62 2 2Н РП Н Н Н НІ I I I I    ; 

. 6 0,57 2 0,7 2 0,82 2 0,68 4,97Н РПІ          А. 

Провід марки ПВ-1-3×2, Ідоп = 18 А. 

РП7: . 7 5.8 5.95Н РП Н НІ I I  ;   . 7 0,68 5 0,67 4,03Н РПІ      А. 

Провід марки ПВ-1-3×2, Ідоп = 18 А. 
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РП8: . 8 5.14 5.195 3Н РП Н НІ I I  ;   . 8 5 0,66 3 1,67 8,31Н РПІ       А. 

Провід марки ПВ-1-3×2, Ідоп = 18 А. 

РП9: . 9 5.22 5.242 4Н РП Н НІ I I  ;   . 9 2 1,67 4 0,7 6,14Н РПІ       А. 

Провід марки ПВ-1-3×2, Ідоп = 18 А. 

РП10: . 10 6.1 6.22Н РП Н НІ I I  ;   . 4 4,77 2 5,1 14,97Н РПІ      А. 

Вибираю провід марки ПВ-1-3×2, Ідоп = 18 А. 

 

3.1.3 Вибір площі перерізу провідників для щитів освітлення. 

Вибираю площу перерізу провідників, що живлять ЩО від ВРП. Вибираю згідно 

допустимого нагріву провідників [11]. 

ЩО1: 
. 1

. 1

Н 1

4,1
12,66

3 cos 3 0,22 0,85

Н ЩО

Н ЩО

ЩО

P
I A

U 
  

   
. 

Провід марки ПВ-1-3×2, Ідоп = 18 А. 

ЩО2: 
. 2

. 2

Н 2

4,89
15,10

3 cos 3 0,22 0,85

Н ЩО

Н ЩО

ЩО

P
I A

U 
  

   
. 

Провід марки ПВ-1-3×2, Ідоп = 18 А. 

ЩО3: 
. 3

. 3

Н 3

3,58
11,06

3 cos 3 0,22 0,85

Н ЩО

Н ЩО

ЩО

P
I A

U 
  

   
. 

Провід марки ПВ-1-3×2, Ідоп = 18 А. 

ЩО4: 
. 4

. 4

Н 4

12,56
40,82

3 cos 3 0,22 0,85

Н ЩО

Н ЩО

ЩО

P
I A

U 
  

   
. 

Кабель марки ВВГ-1-3х16+1х20, Ідоп = 60 А. 

 

3.1.4 Вибір площі перерізу провідників для ВРП та ШС. 

ШС1: . 1 . 1 . 2 . 3 . 4 . 5Н ШС Н РП Н РП Н РП Н РП Н РПІ І І І І І     ; 

. 1 20,97 5,9 19,2 5,1 19,08 70,25Н ШСІ        А. 

Кабель марки ВВГ-1-3х70+1х35, Ідоп =130 А. 

ШС2: . 2 . 6 . 7 . 8 . 9 . 10Н ШС Н РП Н РП Н РП Н РП Н РПІ І І І І І     ; 

. 2 4,97 4,02 8,31 6,14 14,97 37,41Н ШСІ        А. 
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Кабель марки ВВГ-1-3х16+1х20, Ідоп = 60 А. 

ВРП: 
4

. . 1 . 2 .

1

Н ВРП Н ШС Н ШС Н ЩОi

i

І І І I


   ; 

. 70,25 37,41 15,98 16,524 12,93 24,02 177,12Н ВРПІ         А. 

Вибираю кабель марки ВВГ-1-3х120+1х50, Ідоп =184 А. 

 

3.2 Вибір захисної апаратури електромережі  

 

3.2.1 Вибір запобіжників. 

Запобіжники ЕП вибираємо, виходячи з умов їх спрацювання згідно таких 

виразів: 

. ,ПІК
П У

І
І


  

де  ІП.У  – струм плавкої уставки запобіжника, А; 

ІПІК – піковий струм при увімкненні ЕП, А; 

α – коефіцієнт умов роботи ЕП (α = 2,5 - легке увімкнення та α = 2,0 або α = 1,6 - 

середнє або важке увімкнення); 

,ПІК П НІ k І   

де  kП.  – кратність струму пускового моменту (kП = 5 - для електродвигунів, 

kП = 3 – для електропечей та kП = 2 – для освітлення); 

ІН – номінальний струм електроприймача, А. 

Таким чином, типи запобіжників та їх плавкі уставки матимуть такі значення: 

ШС1; РП1; ЕП2.1; ЕП2.3; ЕП2.4: ІН = 3,8 А; ІПІК = 5 ·3,8 = 19 А; 

.

19
7,6

2,5
П УІ А  ; запобіжник ППНИ–33–00 (8А); 

ЕП2.2: ІН = 4,56 А; ІПІК = 5 · 4,56 = 22,8 А; 

.

22,8
9,12

2,5
П УІ А  ; запобіжник ППНИ–33–00 (12А); 

ЕП2.5: ІН = 6,7 А; ІПІК = 5 · 6,7 = 33,5 А; 

.

33,5
13,4

2,5
П УІ А  ; запобіжник ППНИ–33–00 (16А); 
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РП2; ЕП2.6-2.13 ІН = 3,16 А; ІПІК = 5 · 3,16 = 15,8 А; 

.

15,8
6,32

2,5
П УІ А  ; запобіжник ППНИ–33–00 (8А); 

РП3; ЕП2.14: ІН = 2,58 А; ІПІК = 5 ·2,58 = 12,9 А; 

.

12,9
5,16

2,5
П УІ А  ; запобіжник ППНИ–33–00 (8А); 

ЕП2.15: ІН = 6,07 А; ІПІК = 5 · 6,07 = 30,35 А; 

.

30,35
12,14

2,5
П УІ А  ; запобіжник ППНИ–33–00 (16А); 

ЕП2.16: ІН = 1,63 А; ІПІК = 5 · 1,63 = 8,15 А; 

.

8,15
3,26

2,5
П УІ А  ; запобіжник ППНИ–33–00 (4А); 

ЕП2.17; ЕП2.18: ІН = 4,75 А; ІПІК = 5 · 4,75 = 23,75 А; 

.

23,75
9,5

2,5
П УІ А  ; запобіжник ППНИ–33–00 (12А); 

РП4; ЕП2.19-2.26  ІН = 2,72 А; ІПІК = 5 · 2,72 = 13,6 А; 

.

15,8
5,44

2,5
П УІ А  ; запобіжник ППНИ–33–00 (8А); 

РП5; ЕП1.1: ІН = 4,77 А; ІПІК = 5 ·4,77 = 23,85 А; 

.

23,85
9,54

2,5
П УІ А  ; запобіжник ППНИ–33–00 (12А); 

Для інших ЕП РП5 вибираю запобіжники типу ППНИ–33–00 (12А); 

ШС2; РП6; ЕП5.1-5.3: ІН = 1,97 А; ІПІК = 5 · 1,97 = 9,45 А; 

.

9,45
3,78

2,5
П УІ А  ; запобіжник ППНИ–33–00 (4А); 

ЕП5.4-5.7: ІН = 3 А; ІПІК = 5 · 3 = 15 А; 

.

15
6

2,5
П УІ А  ; запобіжник ППНИ–33–00 (8А); 

РП7; ЕП5.8-5.13: ІН = 2,02 А; ІПІК = 5 · 2,02 = 10,10 А; 

.

10,10
2,56

2,5
П УІ А  ; запобіжник ППНИ–33–00 (4А); 

РП8; ЕП5.14-5.17: ІН = 1,98 А; ІПІК = 5 · 1,98 = 9,9 А; 
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.

9,9
3,96

2,5
П УІ А  ; запобіжник ППНИ–33–00 (4А); 

ЕП5.18-5.21: ІН = 5,67 А; ІПІК = 5 · 5,67 = 28,35 А; 

.

28,35
11,34

2,5
П УІ А  ; запобіжник ППНИ–33–00 (12А); 

РП9; ЕП5.22-5.24: ІН = 4,07 А; ІПІК = 5 · 4,07 = 20,3 А; 

.

20,3
8,12

2,5
П УІ А  ; запобіжник ППНИ–33–00 (12А); 

ЕП5.25-5.27: ІН = 2,1 А; ІПІК = 5 · 2,1 = 10,5 А; 

.

10,5
4,2

2,5
П УІ А  ; запобіжник ППНИ–33–00 (8А); 

РП10; ЕП6.1-6.3; ІН = 4,77А; ІПІК = 5 · 4,77 = 23,85 А; 

.

23,85
9,54

2,5
П УІ А  ; запобіжник ППНИ–33–00 (12А); 

ВРП; ШС1: ІП.У ≥9,12+7,78+4,34+13,4+6,32+5,48+5,16+12,44+3,26+ 

+9,5+9,54+5,44+4,76+4·9,54 = 134,7 А; запобіжник ППНИ–35-1 (160А); 

ШС2: ІП.У ≥3,78+6+2,56+2,52+3,96+11,34+8,12+4,2+9,54+2·10,38 = =72,78 А; 

запобіжник ППНИ–35–1 (80А); 

 

3.2.2 Вибір запобіжників для щитів освітлення. 

ЩО1: ІН = 12,66 А; ІПІК = 2 · 12,66 = 25,32 А; 
.

25,32
10,13

2,5
П УІ А  . 

Вибираю запобіжник типу ППНИ-33-00 із параметрами: Іп.в.= 12 А. 

ЩО2: ІН =15,10 А; ІПІК = 2 · 15,10 = 30,20 А; 
.

30,20
12,08

2,5
П УІ А  . 

Вибираю запобіжник типу ППНИ-33 із параметрами: Іп.в.= 16 А. 

ЩО3: ІН =11,06 А; ІПІК = 2 · 11,06 = 22,16 А; 
.

22,16
8,87

2,5
П УІ А  . 

Вибираю запобіжник типу ППНИ-33 із параметрами: Іп.в.= 12 А. 

ЩО4: ІН =40,82 А; ІПІК = 2 · 40,82 = 81,64 А; 
.

81,64
32,66

2,5
П УІ А  . 
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Вибираю запобіжник типу ППНИ-33 із параметрами: Іп.в.= 40 А. 

ВРП: ІП.У ≥ 134,7+72,78+10,13+12,08+8,87+32,66 = 271,22 А;  

Вибираю запобіжник типу ППНИ–35–1 (280А). 

 

3.2.3 Вибір автоматичних вимикачів.  

Автоматичний вимикач вибираємо з умови: 

ІНОМ > (1,1…1,3)· ІН , 

де  ІНОМ – номінальний струм автоматичного вимикача, А; 

ІН – номінальний струм електроприймача, А. 

Струм спрацювання відсічки електромагнітного роз'єднувача перевіряємо згідно 

максимального пікового струму: 

ІВІДС > (1,25…1,35)· ІПІК , 

де  ІПІК – піковий струм електроприймача, А. 

Вставку теплового розчеплювача вибираємо з умови: 

ІТ > (1,1…1,2)· ІН. 

Таким чином, типи автоматичних вимикачів та їх роз'єднувачі матимуть такі 

значення: 

РП1: ЕП2.1: ІН = 3,8 А; ІПІК = 5 · 3,8 = 19 А; ІНОМ = 1,3 · 3,8 = 4,94 А;  

ІВІДС = 1,35 · 19 = 26,65 А; ІТ = 1,2 · 3,8 = 4,56 А; 

ЕП2.2: ІН = 4,56 А; ІПІК = 5 · 4,56 = 22,8 А; ІНОМ = 1,3 · 4,56 = 5,93 А;  

ІВІДС = 1,35 · 22,8 =30,78 А; ІТ = 1,2 · 4,56 = 5,48 А; 

ЕП2.3: ІН = 3,74 А; ІПІК = 5 · 3,74 = 18,7 А; ІНОМ = 1,3 · 3,74 = 4,87 А;  

ІВІДС = 1,35 · 18,7 = 24,80 А; ІТ = 1,2 · 3,74 = 4,47 А; 

ЕП2.4 ІН = 2,17 А; ІПІК = 5 · 2,17 = 10,85 А; ІНОМ = 1,3 · 2,17 = 2,82 А;  

ІВІДС = 1,35 · 10,85 = 14,65 А; ІТ = 1,2 · 2,17 = 2,61 А; 

ЕП2.5 ІН = 6,7 А; ІПІК = 5 · 6,7 = 33,5 А; ІНОМ = 1,3 · 6,7 = 8,71 А;  

ІВІДС = 1,35 · 33,5 =45,23 А; ІТ = 1,2 · 6,7 = 8,04 А; 

автоматичний вимикач ВА 88–32; ІНОМ, А: 125; ІР, А: 12,5; 
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РП1: ІН = 20,98 А; ІПІК = 5 · 20,98 = 104,9 А; ІНОМ = 1,3 · 20,98 = 27,28 А; ІВІДС = 

1,35 · 104,9 = 141,62 А; ІТ = 1,2 · 20,98 = 25,07 А; 

автоматичний вимикач ВА 88–35; ІНОМ, А: 125; ІР, А: 250; 

РП2: ІН = 5,9 А; ІПІК = 5 · 5,9  = 29,5 А; ІВІДС = 1,35 · 29,5  = 39,83 А; ІНОМ = 1,3 · 5,9  

= 7,67 А; ІТ = 1,2 · 5,9  = 7,08 А; 

автоматичний вимикач ВА 88–32; ІНОМ, А: 125; ІР, А: 12,5; 

РП3: ЕП2.14: ІН =2,58 А; ІПІК = 5 · 2,58  = 12,9 А; 

 ІВІДС = 1,35 · 12,9  = 17,42 А;   ІНОМ = 1,3 · 2,58  = 3,36 А; ІТ = 1,2 · 2,58  = 3,1 А; 

ЕП2.15:ІН = 6,07 А;ІПІК = 5 · 6,07  = 30,35 А;  

ІВІДС = 1,35 · 30,35  = 40,98 А;  ІНОМ= 1,3 · 6,07  = 7,89 А; ІТ = 1,2 · 6,07=7,28 А 

ЕП2.16:ІН = 1,63 А;ІПІК = 5 · 1,63  = 8,15 А;  

ІВІДС = 1,35 · 8,15  = 11,01 А;  ІНОМ= 1,3 · 1,63  = 2,20 А; ІТ = 1,2 · 1,63=1,96 А 

ЕП2.17:ІН = 4,75 А;ІПІК = 5 · 4,75  = 23,75 А;  

ІВІДС = 1,35 · 23,75  = 30,88 А; ІНОМ= 1,3 · 4,75  = 6,16 А; ІТ = 1,2 · 4,75=5,70 А 

ЕП2.18:ІН = 4,77 А;ІПІК = 5 · 4,77  = 23,85 А;  

ІВІДС = 1,35 · 23,85  = 32,20 А;  ІНОМ= 1,3 · 4,77  = 6,20 А; ІТ = 1,2 · 4,77=5,73 А; 

автоматичний вимикач ВА 88–32; ІНОМ, А: 125; ІР, А: 12,5; 

РП3: ІН = 19,8 А; ІПІК = 5 · 19,8 = 99 А; ІНОМ = 1,3 · 19,8 = 25,74 А; ІВІДС = 1,35 · 99 

= 133,65 А; ІТ = 1,2 · 19,8 = 25,07 А; 

автоматичний вимикач ВА 88–35; ІНОМ, А: 125; ІР, А: 250; 

РП4: ІН = 5,1 А; ІПІК = 5 · 5,1 = 25,5 А; ІНОМ = 1,3 · 5,1 = 6,63 А;  

 ІВІДС = 1,35 · 25,5 = 34,43 А; ІТ = 1,2 · 5,1 = 6,12 А; 
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автоматичний вимикач ВА 88–32; ІНОМ, А: 125; ІР, А: 12,5; 

РП5: ЕП2.27:ІН = 4,77 А;ІПІК = 5 · 4,77  = 23,85 А;  

 ІВІДС = 1,35 · 23,85  = 32,20 А;  ІНОМ= 1,3 · 4,77  = 6,20 А; ІТ = 1,2 · 4,77=5,73 А 

автоматичний вимикач ВА 88–32; ІНОМ, А: 125; ІР, А: 12,5; 

Для ЕП 1.1; 3.1; 4.1; вибираю аналогічні автоматичні вимикачі. 

РП5: ІН = 23,85 А; ІПІК = 5 · 23,85  =119,25 А; 

ІВІДС = 1,35 · 119,25  = 155,02 А;  ІНОМ= 1,3 · 23,85  = 31 А;  ІТ = 1,2 · 23,85=28,62 А 

автоматичний вимикач ВА 88–35; ІНОМ, А: 125; ІР, А: 250; 

РП6: ІН = 4,97 А; ІПІК = 5 · 4,97 = 24,85 А; ІНОМ = 1,3 · 4,97 = 6,46 А;  ІВІДС = 1,35 · 

24,85 = 33,55 А; ІТ = 1,2 · 4,97 = 5,97 А; 

автоматичний вимикач ВА 88–32; ІНОМ, А: 125; ІР, А: 12,5; 

РП7: ІН = 4,57 А; ІПІК = 5 · 4,57 = 22,85 А; ІНОМ = 1,3 · 4,57 = 5,49 А;  

 ІВІДС = 1,35 · 22,85 = 30,85 А; ІТ = 1,2 · 4,97 = 5,97 А; 

автоматичний вимикач ВА 88–32; ІНОМ, А: 125; ІР, А: 12,5; 

РП8: ІН = 7,65 А; ІПІК = 5 ·7,65 = 38,25 А; ІНОМ = 1,3 · 7,65 = 9,95 А;  

 ІВІДС = 1,35 · 38,25 = 51,63 А; ІТ = 1,2 · 7,65 =9,18 А; 

автоматичний вимикач ВА 88–32; ІНОМ, А: 125; ІР, А: 12,5; 

РП9: ІН = 6,17 А; ІПІК = 5 · 6,17 = 30,85 А; ІНОМ = 1,3 · 6,17 = 8,03 А; 

 ІВІДС = 1,35 · 30,85 = 41,65 А; ІТ = 1,2 · 6,17 = 7,41 А; 

автоматичний вимикач ВА 88–32; ІНОМ, А: 125; ІР, А: 12,5; 

РП10: ЕП6.1; ІН = 4,77 А;ІПІК = 5 · 4,77  = 23,85 А; 

 ІВІДС = 1,35 · 23,85  = 32,20 А; ІНОМ= 1,3 · 4,77  = 6,20 А;  ІТ = 1,2 · 4,77=5,73 А; 
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ЕП6.2; 6.3 ІН = 5,19 А;ІПІК = 5 · 5,19  = 25,95 А; 

 ІВІДС = 1,35 · 25,95  = 35,03 А; ІНОМ= 1,3 · 5,19  = 6,75 А;  ІТ = 1,2 · 5,19=6,23 А 

автоматичний вимикач ВА 88–32; ІНОМ, А: 125; ІР, А: 12,5; 

ЩО1: ІН = 12,66 А; ІПІК = 5 · 12,66  = 63,3 А; ІВІДС = 1,35 · 63,3  = 85,46 А;  

ІНОМ= 1,3 · 12,66 = 16,46 А; ІТ = 1,2 · 12,66  = 15,19 А; 

автоматичний вимикач ВА 88–32; ІНОМ, А: 125; ІР, А: 25; 

ЩО2: ІН = 15,1 А; ІПІК = 5 · 15,1  = 75,5 А; ІВІДС = 1,35 · 75,5  = 101,93 А;  

ІНОМ= 1,3 · 15,1 = 19,63 А; ІТ = 1,2 · 15,1  = 18,12 А; 

автоматичний вимикач ВА 88–32; ІНОМ, А: 125; ІР, А: 25; 

ЩО3: ІН = 11,06 А; ІПІК = 5 · 11,06  = 55,3 А; ІВІДС = 1,35 · 55,3  = 74,66 А;  

ІНОМ= 1,3 · 11,06 = 14,38 А; ІТ = 1,2 · 11,06  = 13,28 А; 

автоматичний вимикач ВА 88–32; ІНОМ, А: 125; ІР, А: 25; 

ЩО4: ІН = 40,82 А; ІПІК = 5 · 40,82  = 204,1 А;  

ІВІДС = 1,35 · 204,1  = 275,54 А; ІНОМ= 1,3 · 40,82 = 53,07 А;  

ІТ = 1,2 · 40,82  =48,98 А; 

автоматичний вимикач ВА 88–33; ІНОМ, А: 160; ІР, А: 63; 

ШС1: ІН = 134,7 А; ІПІК =134,7·5 = 673,5 А; ІВІДС = 1,35 ·673,5  =909,22 А; 

 ІНОМ= 1,3 · 134,7  = 175,11 А; ІТ = 1,2 · 134,7  = 161,64 А; 

автоматичний вимикач ВА 88–35; ІНОМ, А: 250; ІР, А: 125; 

ШС2: ІН = 72,78 А; ІПІК =5 · 72,78 = 363,9 А;  
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ІВІДС = 1,35 · 363,9  = 491,27 А; ІНОМ= 1,3 · 72,78  = 94,61 А; ІТ = 1,2 · 72,78  = 

87,34 А; 

автоматичний вимикач ВА 88–32; ІНОМ, А: 250; ІР, А: 125; 

ВРП (ШС1+ШС2 +ЩО1+ЩО2+ЩО3+ЩО4):  

ІН = 134,7 + 72,78 + 12,66 + 15,10 + 11,06 + 40,82 = 287,12 А;  ІПІК =287,12·5 = 

1437,5 А;  

 ІВІДС = 1,35 ·1437,5  = 1940,66 А;  

 ІНОМ= 1,3 · 287,12  = 373,26 А;  

 ІТ = 1,2 · 287,12  = 344,54 А; 

автоматичний вимикач ВА 88–40; ІНОМ, А: 800; ІР, А: 400. 

 

3.3 Вибір конструкції блискавкозахисту об’єкту з розрахунком його 

надійності  

 

Блискавкозахист відсутній. 

Число ударів блискавки в об’єкт захисту  (випадок 1) за рік може бути визначене 

за формулою [4]:  

    6

1 0,06 10 10 10x xN n B h A h          ,  (3.1) 

де  hx - найбільша висота споруди на підстанції, м; 

 А і В - довжина і ширина об’єкту захисту, м (якщо об’єкт має складну 

конфігурацію, то А і В - це сторони прямокутника, в який вписується на плані 

об’єкт, що захищається);  

 n - число грозових годин на рік (визначається згідно з картами, складеними 

на підставі метеозведень).  

Вважаючи (з деяким запасом), що всі удари блискавки вражають струмопровідні 

частини підстанції, отримуємо можливу кількість відключень за рік від прямих 

ударів блискавки (ПУБ):  

1 1 i gN     ,  (3.2) 
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де  ψi = 0,68 - ймовірність перекриття ізоляції при прямому ударі блискавки; ψg 

= 0,70 - ймовірність переходу імпульсного перекриття в силову дугу.  

Ймовірне число років роботи підстанції без відключень від ПУБ становить:  

1

1

1
m


 .  (3.3) 

Об’єкт захищений блискавковідводом. 

Число ударів блискавки в об’єкт захисту (випадок 2) за рік N2 визначається за 

виразом (2.1), в якому hx приймається рівним висоті блискавковідводу h.  

При цьому число відключень підстанції за рік складе: 

2 2 п i gN       ,  (3.4) 

де  ψn = 10
-3

 - ймовірність прориву блискавки крізь зону захисту 

блискавковідводів.  

Ймовірне число років роботи підстанції без відключень від ПУБ: 

2

2

1
m


 .  (3.5) 

Розрахувати блискавкозахист - це значить визначити тип захисту, його зону, 

параметри і очікувану кількість уражень об’єкту блискавкою за рік. 

За типом блискавкозахист може бути: 

 однострижневий, 

 двострижневой однакової або різної висоти, 

 багатострижневий, 

 одиночний тросовий, 

 багаторазовий тросовий. 

За ступенем надійності захисту розрізняють два типи зон: 

А - ступінь надійності захисту ≥ 99,5%, 

Б - ступінь надійності захисту 95 - 99,5%. 
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3.3.1 Розрахунок блискавкозахисту. 

Для типової підстанції визначити параметри зони блискавкозахисту (ступінь 

надійності 95%) та її можливу уражуваність. 

Підстанція захищена чотирма встановленими на порталах блискавковідводами. 

Число грозових годин на рік становить n = 50 год / рік. 

На плані об’єкту захисту зобразити зону захисту на рівні hх.  

 

 
  

 

Рисунок 3.1 - Приклади побудови блискавкозахисту об’єктів 

 

Етапи розрахунку.  

1. Вибір висоти блискавковідводів. 

Відкритий розподільний пристрій підстанції має такі габаритні розміри: висота 

найвищого об’єкту hх становить 5,5 м (вентильний розрядник), ширина b = 32 м, 

довжина а = 38,5 м. 

Відстань між найближчими блискавковідводами l1 = 20 м, між віддаленими - l2 = 

27,75 м. 

Гранична відстань між блискавковідводами (рис. 3.1) визначається за 

співвідношенням:  

2 2 2 2

1 2 ; 20 27,75 34,2L l l L м     . 

Для блискавковідводів висотою h ≤ 30 м умова захисту всієї площі має вигляд: L ≤ 

8∙(h - hx) ≤ 8∙ha. 
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З цього співвідношення маємо, що перевищення висоти блискавковідводів ha над 

висотою об’єкту захисту hx має становити: 

8
a

L
h  ;   

34,2
4,28

8
ah м  . 

Повна висота типового блискавковідводу підстанції: 

x ah h h  ;   5,5 5,5 11h м   , 

тобто L = 34,2 м < 8∙ha = 8∙5,5 = 44 м. 

Дані блискавковідводи повинні забезпечити захист всієї площі ВРУ підстанції від 

прямих ударів блискавки. 

2. Визначення меж зони захисту. 

Для багатострижневих блискавковідводів зона захисту будується за допомогою 

попарно взятих сусідніх стрижневих блискавковідводів. 

Висота вершини конуса стрижневого блискавковідводу h0 і радіуси захисту на 

рівні землі r0 і на висоті об’єкту, що захищається rх, визначаються як для 

одиночного стрижневого блискавковідводу:  

0 0,92h h  ;   0 0,92 11 10,12h    ; 

 1,5 1,1 1,5
0,92

x
x x

h
r h h h

 
       

 
;   

5,5
1,5 11 7,53

0,92
xr м

 
    

 
; 

0 1,5r h  ;   0 1,5 11 16,5r м   . 

Висота середньої частини попарно взятих блискавковідводів: 

 min1 1 0 10,14cph h h l h     ;    1 10,12 0,14 20 11 9,63cph м     ; 

 min 2 2 0 20,14cph h h l h     ;    2 10,12 0,14 27,75 11 8,54cph м     ; 

Ширина середньої частини зони попарно взятих блискавковідводів на рівні землі 

становить:  

0 1,5cpr r h   ;   1,5 11 16,5cpr м   , 

а на рівні висоти об’єкту захисту:  

1

1 0

1

cp

cp x

cp

h h
r r

h


  ;   1

9,63 5,5
16,5 7,08

9,63
cp xr м


   ; 
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2

2 0

2

cp

cp x

cp

h h
r r

h


  ;   

2

8,54 5,5
16,5 5,88

8,54
cp xr м


   . 

Отримані параметри блискавкозахисту наносяться на план підстанції.  

Результат розрахунку повинен вказати на те, що об’єкт захисту потрапляє в зону 

блискавкозахисту, тобто чотири блискавковідводи висотою h = 11 м повинні 

забезпечити захист підстанції від прямих ударів блискавки. 

 

3.3.2 Визначення надійності захисту підстанції від ПУБ. 

Число ударів блискавки в підстанцію за рік визначається згідно співвідношення 

(3.1): 

    60,06 50 38,5 10 11 32 10 11 10 0,063N           . 

Число відключень підстанції згідно співвідношення (3.4) складе: 

3 40,063 10 0,68 0,70 0,3 10        , 

а показник грозоопірності об’єкту захисту: 

4

4

1
3,3 10

0,3 10
m


  


 років. 

Фактично m ще більше, так як зона блискавкозахисту побудована iз запасом. 
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4 БЕЗПЕКА ЖИТТЄДІЯЛЬНОСТІ ТА ОСНОВИ ОХОРОНИ ПРАЦІ 

 

4.1 Безпека життєдіяльності на швейному виробництві 

 

Типовий цех швейного виробництва організовують за конвеєрним 

принципом, біля якого встановлюють машини універсального призначення і 

спеціального. На початку потокової лінії розташовують стіл для розкрою деталей, 

що запускаються в пошив, в кінці – обладнане місце для готової продукції. 

Уздовж стін розташовують стелажі і шафи для лекал, матеріалу, напівфабрикатів, 

швейного інвентарю, готової продукції тощо.  

У цеху передбачують стаціонарні розеточні лінії системи 

електропостачання, заземлення електроприладів, в тому числі швейних машин; 

люмінесцентні лампи для загального освітлення, а також місцеве освітлення 

кожного робочого місця. По периметру приміщення встановлюють вентилятори 

для загальної вентиляції. 

Загальна відповідальність за безпечне проведення робіт лежить на 

керівнику підприємства. Додатковий самоконтроль здійснюється всіма 

працюючими на виробничих ділянках шляхом щоденного встановлення 

відповідальних осіб за дотримання правил охорони праці та виробничої санітарії 

протягом робочого дня. 

Виробничий цех включає в себе зони розкрою матеріалів і виготовлення 

виробів, в яких є основні джерела небезпеки на швейному підприємстві. 

Виробниче середовище - це простір, в якому здійснюється трудова 

діяльність людини. У ньому, як частині техносфери, формуються негативні 

фактори, які суттєво відрізняються від негативних факторів природного 

характеру.  
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До них відносяться: 1) предмети праці; 2) засоби праці (інструмент, 

технологічне оснащення, машини і т. ін.); 3) продукти праці (напівфабрикати, 

готові вироби); 4) енергія (електрична, пневматична, хімічна, теплова та ін.); 5) 

природничо-кліматичні чинники (мікрокліматичні умови праці: температура, 

вологість, швидкість руху повітря); 6) рослини, тварини; 7) персонал. 

Основними шкідливими факторами в швейному виробництві можуть бути 

шум, вібрація, пил, хімічні речовини, мікроклімат. Проаналізуємо ці потенційно 

небезпечні та шкідливі фактори. 

Для основного виробництва шкідливі фактори можуть мати місце при 

запуску крою, обробці країв деталей на краєоверлочних та сточувально-

оверлочних машинах, обробці виробів на стьобальних машинах, з’єднуванні 

виробів на одноголкових і багатоголкових машинах, обробці виробів на 

вишивальних автоматах, напівавтоматах. 

Певним рівнем небезпеки характеризується також волого-теплова обробка 

матеріалів, яка супроводжується підвищеною температурою поверхонь 

обладнання при прасуванні, пресуванні, формуванні, термофіксації в 

термокамерах. 

Освітлення виробничих приміщень має особливу роль в забезпеченні 

дотримання санітарних умов праці на швейних підприємствах. 

За типом джерела світла виробниче освітлення буває: природне - за рахунок 

сонячного випромінювання (прямого і дифузно розсіяного світла), штучне - за 

рахунок джерел штучного світла та поєднане. При недостатньому природному 

освітленні в світлий час доби на виробництвах часто використовують і штучне 

світло. Таке освітлення називається змішаним і воно передбачене існуючими 

нормами. 

Штучне освітлення основних технологічних цехів і допоміжних приміщень 

підприємств, що будуються або реконструюються, повинно відповідати вимогам 

діючих норм на проектування природного і штучного освітлення (ДБН В.2.5-

28:2018 «Природне і штучне освітлення»), ПУЕ [11]. 

На швейному підприємстві улаштоване бокове одностороннє природне  
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освітлення, яке здійснюється через скління в зовнішніх стінах будівлі. 

Штучне освітлення на робочому місці: світильники з люмінесцентними лампами 

та світильники прямого світла для місцевого освітлення. 

Нормативи штучного і природного освітлення (див. вище) задають 

мінімальне значення освітленості на робочому місці і розроблені з урахуванням 

точності зорової роботи, розміру деталей і доповнені оцінкою фону та 

контрастності зображення деталей. При високому ступені точності виконуваної 

зорової роботи найменший розмір об’єкта - 0,3-0,5 мм. Розряд зорової роботи - III. 

Освітленість при штучному світлі - комбінована величиною 750 Лк. 

Мікроклімат виробничих приміщень - це клімат внутрішнього середовища 

цих приміщень, який визначається діючими на організм людини поєднаннями 

температури, вологості і швидкості руху повітря, а також температури 

навколишніх поверхонь. 

У виробничих приміщеннях підприємств швейної промисловості показники 

мікроклімату повинні відповідати величинам, зазначеним в ДСН 3.3.6.042-99 

«Санітарні норми мікроклімату виробничих приміщень», а також ГОСТ 12.1.005-

88 «ССБТ. Загальні санітарно-гігієнічні вимоги до повітря робочої зони". 

У швейних цехах величини показників мікроклімату повинні 

забезпечуватися відповідно до категорії робіт I а, а на робочих місцях ділянок 

волого-теплової обробки матеріалу (прасування, пресування, формування, 

термофіксація і т. ін.) - категорії робіт II а згідно ГОСТ 12.1.005-88. 

Відмінності в температурі між повітрям і поверхнями огороджувальних 

конструкцій і обладнання, перепади температури повітря по висоті і горизонталі 

робочої зони протягом зміни, допустима інтенсивність теплового опромінення 

працюючих від технологічного обладнання повинні також прийматися відповідно 

цих вимог. 

Основними джерелами шуму і вібрації на швейному підприємстві є основні 

засоби виробництва - швейні машини. Рівні шуму на робочому місці не повинні 

перевищувати значень, встановлених для даних видів робіт  
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ДСН 3.3.6.037-99 «Санітарні норми виробничого шуму, ультразвуку та 

інфразвуку», а також ГОСТ 12.1.003-83 «ССБП. Шум. Загальні вимоги безпеки». 

За часовими характеристиками - шум постійний. За природою - шум 

механічний, зумовлений вібрацією швейних машин. У паспортах машин, що 

генерують шум, повинні бути вказані шумові характеристики (рівні звукової 

потужності). 

Підприємства, які експлуатують обладнання, що генерує шум та вібрацію, 

повинні проводити вхідний контроль з метою перевірки відповідності допустимих 

шумових і вібраційних характеристик, зазначених в технічному паспорті. 

 

4.2 Заходи з охорони праці на швейному виробництві 

 

При роботі на швейних машинках, пресах, з прасками і ручними 

інструментами можуть траплятися різні травми: порізи і проколи пальців, 

попадання одягу і волосся під обертові частини машин, опіки та ін. 

Щоб уникнути їх, необхідно знати правила безпечного користування 

швейним обладнанням і неухильно дотримуватися їх. Для цього всі робітники, 

зайняті в швейному виробництві, повинні незалежно від їх кваліфікації та стажу 

роботи регулярно (не рідше двох разів на рік) проходити загальні інструктажі з 

техніки безпеки і виробничої санітарії, а також інструктаж безпосередньо на 

своєму робочому місці. 

Найчастіше нещасні випадки в швейному виробництві відбуваються при 

роботі на електричному обладнанні. Однак, не слід применшувати небезпеку, яка 

може виникнути при виконанні ручних операцій. Щоб уникнути їх, необхідно 

неухильно дотримуватися таких правил: 

– перед роботою потрібно підготувати своє робоче місце, всі інструменти 

для виконання ручних операцій повинні бути справні і зручні в експлуатації; 

– голки, швейні шпильки та інші дрібні предмети, що колють, повинні  
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розміщуватися в спеціально відведеному для них місці, ножиці повинні 

бути гостро відточені і закриті в неробочому стані. 

Якщо під час роботи трапиться травма (укол або поріз), потрібно терміново 

звернутися в медпункт. 

Щоб уникнути травм слід дотримуватися таких правил: 

– слідкувати за правильним положення рук під час роботи на швейній 

машинці, не класти ножиці та інші предмети поруч з обертовими частинами 

машини, не змащувати і не надягати ремінь на шків машинки на ходу, не 

працювати на електричній машині без гумового килимка на металевій педалі; 

– волосся необхідно підбирати або пов’язувати голову хусткою, працювати 

слід в зручному одязі, бажано з короткими рукавами; 

– робоче місце повинно бути добре освітлене місцевими світильниками. 

Робота з ручними електричними прасками має дві основні небезпеки: 

можливість опіку і ураження електричним струмом. Щоб цього не сталося, 

потрібно виконувати такі вимоги: 

– перед початком робіт перевірити справність праски, переконатися в тому, 

що відсутні оголені місця ізоляції електрошнура, не доторкуватися до 

струмопровідних частин праски, рубильника, штепсельної розетки, вилки; 

– уважно стежити за праскою під час роботи - легке поколювання рук 

свідчить про те, що сталося замикання на корпус; 

– не перегрівати праску і не перевіряти ступінь нагрівання праски пальцем; 

– при роботі на бетонній підлозі обов’язково користуватися ізолюючим 

дерев’яним настилом або гумовим килимком під ноги; 

– в разі опіку або ураження струмом негайно звернутися до лікаря. 

На швейному виробництві волого-теплова обробка виробів часто 

виконується на спеціальних прасувальних пресах, працюючи на яких потрібно 

дотримуватися таких правил безпеки: 

– приступати до роботи на пресі можна тільки після спеціального навчання і 

отримання права на цю роботу; 
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– перед початком роботи перевірити справність пресу: наявність заземлення 

його корпусу, справність ізоляції в електричній частині преса, справність 

освітлення; 

– при роботі на пресі суворо дотримуватися встановленого технологічного 

регламенту. При цьому: остерігатися потрапляння руки між подушки, уникати 

попадання вологи на електроапаратуру і терморегулятор, не залишати включений 

прес без нагляду і не відволікатися сторонніми справами; 

– після закінчення роботи потрібно вимкнути прес, світло, прибрати робоче 

місце. 

Основними причинами виникнення пожеж є несправність 

електрообладнання, порушення інструкцій щодо поводження з обладнанням, 

неправильне зберігання легкозаймистих речовин. 

Щоб не допустити пожежі на робочому місці, важливо виконувати загальні 

правила пожежної безпеки: 

– зберігати легкозаймисті та горючі рідини, а також небезпечні в 

пожежному відношенні хімікати необхідно в спеціально пристосованих 

приміщеннях або у вогнетривких ящиках, що щільно закриваються; 

– розливати легкозаймисті рідини і горючі речовини можна лише в денний 

час при денному освітленні; 

– не користуватися гумовим клеєм і сушити склеєні вироби поблизу 

електричних приладів, не палити на робочому місці, запалювати сірники, вмикати 

електричні плитки, залишати електричне обладнання увімкненим без потреби та 

працювати на несправному обладнанні. 

На випадок пожежі всі приміщення повинні бути обладнані пожежною 

сигналізацією та засобами пожежогасіння. При цьому всі машини і апарати слід 

зупинити, вимкнути вентиляцію, припинити подачу електроенергії в робочі 

приміщення і терміново зателефонувати у пожежну частину. 
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ЗАГАЛЬНІ ВИСНОВКИ 

 

В ході виконання кваліфікаційної роботи на тему: «Система 

електропостачання підприємства з виробництва шкіряних виробів» виконано 

таке: 

– спроектована внутрішня силова електрична мережа для 

електропостачання комплексу технологічного обладнання швейних цехів 

підприємства з виробництва шкіряних виробів ТзОВ «ТЛТ–К», с. Чернелів–

Руський Тернопільської області;  

– прийнято загальну схему електропостачання підприємства, спосіб 

прокладання електропроводок; визначені вимоги до розподільних пристроїв; 

– виходячи з даних електроприводів та іншого технологічного 

електроустаткування, розраховані і вибрані перерізи жил електропроводок, марки 

і номінальні параметри захисної апаратури; 

– визначена розрахункова потужність на вводі електромережі, відповідно до 

якої узгоджене електроустаткування введення мережі на територію підприємства, 

складена специфікація на електроустаткування; 

– подано схемо - технічне рішення надійного забезпечення електроенергією 

електроприймачів підприємства; проведений розрахунок електричних 

навантажень силової та освітлювальної мережі, пристроїв захисту та автоматики, 

довжини та січення провідникових матеріалів, схеми під’єднання до існуючої 

системи електропостачання та блискавкозахисту підприємства. 

Виробничі приміщення швейних цехів освітлюються світильниками з 

розсіяним світловим потоком, який забезпечує нормативну освітленість на рівні 

висоти робочої поверхні; на щитку освітлювальному встановлені сучасні 

автоматичні вимикачі: однополюсні - для комутації електричних кіл  
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освітлювальної мережі виробничих дільниць й двополюсні вимикачі з 

розчіпленням фазного й нульового проводу - для вимкнення розеток, що живлять 

швейні машини. 

Захист ввідно–розподільчого пристрою (ВРП) від струмів к. з. зі сторони 

розподільчих пристроїв та щитка освітлювального здійснюється як 

автоматичними вимикачами, так і рубильником, розрахованим на номінальний 

струм електроустаткування підприємства ~ 280 А при роботі у звичному режимі 

та захищений автоматичним вимикачем при виникненні перенавантаження. 

На щитку збірному КТП для живлення обладнання підприємства виділена 

комірка з автоматичним вимикачем та розмикачем - рубильником. Від цієї 

комірки до електроприймачів підприємства електроенергія подається через ВРП 

двома броньованими кабелями закритою проводкою. 

Сумарне розрахункове навантаження споживачів підприємства: активне – 

62 кВт; реактивне – 45 кВ·Ар; повне – 77 кВ·А. Пропускна здатність комірки для 

підприємства на щитку збірному КТП ~ 280 А. 

В межах кваліфікаційної роботи розроблені заходи, які забезпечують 

безпеку, збереження здоров’я і працездатності працівників під час роботи. 

Вибір сучасних елементів системи електропостачання комплексу 

обладнання швейного виробництва дозволив зменшити втрати електроенергії, а 

також підвищити надійність її постачання. 
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