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ВСТУП 

 

Каменеобробна галузь Житомирщини є однією зі значущих галузей 

промисловості регіону. Житомирщина має значні природні ресурси в галузі 

каменеробства, такі як граніт, габро, пісковик, кварцит і мармур, що створює 

сприятливі умови для розвитку цієї галузі. 

Потенціал каменеобробної галузі Житомирщини полягає в наявності якісних 

природних матеріалів, які можуть бути використані для виготовлення 

різноманітних кам'яних виробів. Завдяки цьому, галузь володіє широким спектром 

можливостей, включаючи виготовлення пам'ятників, облицювання будівель, 

виробництво кам'яних виробів для ландшафтного дизайну, садового обладнання та 

інших продуктів. 

Об'єми виготовлення продукції в каменеобробній галузі Житомирщини 

залежать від попиту на ринку та активності підприємств. У регіоні працюють 

численні підприємства, спеціалізовані на обробці каменю, які забезпечують високу 

якість продукції. Виготовлення кам'яних виробів може здійснюватись як на 

замовлення, так і на власний ризик, з метою реалізації на ринку. 

В цілому, каменеобробна галузь Житомирщини має значний потенціал для 

розвитку. Завдяки природним ресурсам, високій якості продукції та наявності 

спеціалізованих підприємств, ця галузь може забезпечити виробництво 

різноманітних кам'яних виробів, задовольняючи потреби як місцевого, так і 

загальнонаціонального ринку. 

    Утворення та накопичення відходів є однією з основних проблем 

каменеобробної галузі, яка впливає на середовище та здоров'я людей. Основні 

причини цієї проблеми включають: 

1. Великі обсяги використання каменю: каменеобробна галузь за своєю 
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 природою вимагає великих обсягів каменю для виготовлення продукції, це 

призводить до значного утворення відходів, таких як обрізки, зламані шматки 

каменю, тощо. 

2. Технологічні процеси із використанням забруднюючих матеріалів: у процесі 

обробки каменю можуть використовуватись різні хімічні речовини, які 

мають потенціал для забруднення навколишнього середовища, наприклад, 

при використанні розчинників та фарбуючих матеріалів утворюються 

шкідливі речовини, які можуть потрапляти до ґрунту та водних джерел. 

3. Недостатня утилізація та переробка відходів: одна з проблем полягає у 

недостатній утилізації та переробці відходів, які утворюються в результаті 

каменеобробки, що може призводити до їх накопичення на звалищах або 

незаконному викиданню, що негативно впливає на довкілля. 

4. Екологічні наслідки: відходи, які накопичуються внаслідок каменеобробки, 

можуть мати негативний вплив на навколишнє середовище, зокрема, 

утворення пилу може призводити до забруднення повітря, а викиди 

шкідливих речовин можуть негативно впливати на водні ресурси та ґрунтову 

воду. 

Розв'язання цих проблем потребує прийняття належних екологічних заходів. 

Наприклад, важливо вдосконалити технології обробки каменю, щоб зменшити 

кількість утворюваних відходів. Також необхідно впроваджувати ефективні 

системи утилізації та переробки відходів, включаючи їх повторне використання або 

виробництво вторинної сировини. Потрібно посилити контроль над дотриманням 

екологічних стандартів та накладати суворі штрафи на підприємства, які 

порушують правила екологічної безпеки. Одним з інших напрямів зменшення 

кількості відходів може бути їх використання для виробництва таких виробів 

як бруківка, або ж керамограніт.
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РОЗДІЛ 1.  ЗАГАЛЬНІ ВІДОМОСТІ ПРО ПІДПРИЄМСТВО 

 

1.1. Географічні відомості про район розташування каменеобробного 

підприємства 

 

Каменеобробне підприємство ТОВ «Ніка-Гран» знаходиться у захоплюючій 

місцині, конкретно в Житомирській області, Житомирському районі, у селі 

Двірець, розташованому приблизно на 17 кілометрів на південь від жвавого міста 

Житомир. 

Головною сферою діяльності цього підприємства є обробки природного 

каменю, виготовлення продукції з природного каменю на замовлення як 

юридичних, так і фізичних осіб, а також реалізація та монтаж готової продукції. На 

його території знаходяться адміністративна будівля, обробні цехи, підсобні 

приміщення та складська площа. 

Популярність продукції цього підприємства зумовлена її високим попитом і 

використанням для прикрашання будівель та споруд по всій країні. Його 

асортимент включає широкий спектр товарів, таких як гранітні плити різних 

розмірів та видів, гранітна плитка, гранітні панелі, а також індивідуальні гранітні 

вироби на замовлення клієнтів, такі як стільниці, карнизи та підвіконня. Крім того, 

на підприємстві також виробляють колоту продукцію. 

Обсяги виробництва на цьому підприємстві змінюються залежно від ринкових 

умов і не є постійними. У середньому щомісячний обсяг становить від 100 до 150 

тонн. Взимку це значення може знижуватись до 100 тонн на місяць, а влітку в 

деяких випадках зростає до 150-200 тонн на місяць. Це обумовлено факторами 

збуту сировини на ринку. 
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Житомирська область, на території якої розташоване підприємство 

знаходиться в північно-центральній частині України і має значний потенціал для 

розвитку географо-економічних секторів. 

Область знаходиться на перехресті транспортних магістралей, що сприяє 

розвитку транспортної інфраструктури та забезпечує зручний доступ до ринків. 

Вона межує з сімома областями України, що створює можливості для 

регіонального співробітництва та торгівлі. Область багата на природні ресурси, 

зокрема на ґрунти, ліси, водні ресурси та мінерали. Це створює потенціал для 

розвитку сільського господарства, лісового господарства, енергетики та інших 

секторів, пов'язаних з використанням природних ресурсів. 

Житомирська область має розвинену транспортну інфраструктуру, 

включаючи дорожню, залізничну і повітряну мережі, що забезпечує зручний 

доступ до інших регіонів України та зарубіжжя. Також в області розвинені освіта, 

охорона здоров'я, культура та інші сфери інфраструктури. 

Клімат Житомирської області є помірно-континентальним і характеризується 

чіткими сезонами. Особливості клімату визначаються географічним положенням 

та взаємодією повітряних мас. 

Літо в області тепле і помірно вологе. Середня температура влітку коливається 

від 18°C до 25°C. Іноді можуть відбуватися спекотні періоди з температурою понад 

30°C. Опадів улітку достатньо, але можливі короткочасні грози та дощі. 

Зима в області прохолодна з низькими температурами. Середня температура 

взимку коливається від -5°C до -10°C. Морози можуть бути досить суворими, з 

температурами, що опускаються нижче -20°C. Снігопади відбуваються часто, і сніг 

може лежати тривалий час. Весна і осінь є перехідними сезонами з помірною 

температурою і частими дощами.  

Гідрогеологія Житомирської області пов'язана з розташуванням річок та 

підземних водних ресурсів. На території області протікають такі річки, як Тетерів, 

Случ, Уборть та їх притоки. Ці річки забезпечують водопостачання та ірригацію 

сільськогосподарських земель. 
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Щодо підземних водних ресурсів, в області розташовані великі пісочно-

гравійні наноси, що утворюють потужні водоносні горизонти. За рахунок цих 

водоносних горизонтів, можливе видобування підземних вод для питного, 

промислового та сільськогосподарського використання. 

Загалом, клімат Житомирської області створює певні умови для сільського 

господарства та використання водних ресурсів, проте необхідно враховувати 

кліматичні особливості при плануванні господарської діяльності та розвитку 

регіону. 

 

1.2. Структура підприємства 

 

Основоположним для формування структури підприємства є номенклатура 

використовуваного в ході виготовлення готової продукції обладнання. Власне саме 

перелік устаткування і визначає компонування та розмір цехів. До основного 

устаткування, яке використовується за умов підприємства ТОВ «Ніка-Гран» є: 

дискові розпилювальні верстати QJS-160 та QJS-200, канатний верстат KXJ-1500, 

полірувальні верстати QMser006 та окантовувальний верстат PLC-600. Відповідно, 

підприємство ТОВ "Ніка-Гран" має наступну структуру: адмін. будівля, виробничі 

цехи, підсобні приміщення, складські приміщення та території. 

Адміністративне приміщення – це центральний офіс і управління 

підприємства. Тут зосереджені виконавчі керівники, фінансовий відділ, відділ 

збуту, розробки проектів та інші служби, які здійснюють адміністративні функції. 

Цехи обробки – це місце, де проводиться основна діяльність підприємства – 

обробка природного каменю. У цехах розташовані спеціалізовані верстати, 

обладнання та інструменти для різних видів обробки, таких як різка, шліфування, 

полірування та інші процеси. Цехи можуть бути організовані за типами робіт або 

за видами каменю. 

Підсобні приміщення – це приміщення, які використовуються для 

забезпечення роботи цехів обробки. Тут розміщуються склади сировини та готової 
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продукції, майстерні з ремонту та обслуговування обладнання, кімнати для 

персоналу, технічні приміщення тощо. 

Складська територія – це простір на території підприємства, де зберігаються 

сировина, напівфабрикати та готова продукція. Складська територія може бути 

організована у вигляді складських приміщень, відкритих майданчиків або обох 

варіантів. 

Такий склад структури допомагає підприємству ТОВ «Ніка-Гран» ефективно 

організувати свою роботу, забезпечити керування, виробництво та збут продукції 

відповідно до вимог ринку та потреб клієнтів. 

 

Ієрархічна ланка керівництва на каменеобробному підприємстві ТОВ «Ніка-

Гран» має таку структуру: 

1. Власник та генеральний директор: вищий керівник, який володіє 

підприємством та виконує роль голови управління, він приймає стратегічні 

рішення, встановлює цілі підприємства та визначає загальну стратегію 

розвитку. 

2. Управлінський персонал: цей рівень включає керівників відділів та служб, 

які безпосередньо підпорядковуються генеральному директорові. До них 

відносяться: 

• Фінансовий директор: відповідає за фінансове управління, 

бухгалтерію, фінансовий аналіз та планування. 

• Відділ збуту: керівники відділу збуту відповідають за залучення 

клієнтів, укладення угод та збут продукції. 

• Відділ розробки проектів: керівники цього відділу займаються 

розробкою технічних проектів на замовлення клієнтів та контролюють 

їх виконання. 

• Відділ контролю якості: відповідає за контроль якості продукції та 

впровадження стандартів якості. 
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3. Середній рівень керівництва: включає проміжних керівників та супервізорів, 

які безпосередньо керують роботою підрозділів та відділів підприємства. До 

них належать: 

• Керівники цехів обробки: відповідають за проведення обробки 

природного каменю та керують роботою робітників у своєму цеху. 

• Керівники складської території: відповідають за організацію 

зберігання та логістику готової продукції. 

4. Основні робітники: це працівники, які займаються безпосередньо 

виробничою діяльністю, такою як обробка каменю, виготовлення виробів та 

інші роботи на підприємстві. 

5. Допоміжний персонал: цей рівень включає робітників, які забезпечують 

підтримку виробничого процесу та організують побутові потреби 

підприємства, наприклад, прибиральницькі служби, технічні працівники, 

охорона, інформаційні та адміністративні співробітники. 

 

Це загальна структура, яка може змінюватись залежно від конкретного 

підприємства, його масштабу та потреб. 

Основні робітники на каменеобробному підприємстві ТОВ «Ніка-Гран» 

займаються безпосередньо виробничою діяльністю, пов'язаною з обробкою 

природного каменю та виготовленням виробів. Основні види робіт, якими 

займаються ці робітники, включають: 

1. Обробка каменю: основна діяльність підприємства полягає в обробці 

природного каменю, отож робітники в цехах обробки виконують такі види 

робіт, як: 

• Різка: використовують спеціалізовані верстати та інструменти для 

різання каменю на плити, плитки або панелі з потрібними розмірами. 

• Шліфування: шліфують поверхні каменю, видаляючи нерівності та 

надаючи їм гладкості та блиску. 
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• Полірування: застосовують спеціальні технології та матеріали для 

надання каменю блиску та глянцевого вигляду. 

• Фрезерування: виконують фрезерування каменю для створення 

декоративних елементів, вирізування вкладень або рельєфних деталей. 

• Полірування: виконують поліровку каменю, надаючи йому додатковий 

блиск та гладкість. 

2. Виготовлення виробів: окрім обробки каменю, основні робітники на 

підприємстві також виготовляють різноманітні вироби з природного каменю, 

або виконують додаткову обробку типових виробів (профілювання, зняття 

фасок, тощо). Це можуть бути: 

• Гранітні панелі: робітники створюють гранітні панелі, які можуть бути 

використані для оздоблення фасадів будівель або внутрішнього декору. 

• Вироби за індивідуальними проектами: робітники виготовляють 

різноманітні вироби з каменю за індивідуальними технічними 

проектами замовників, такі як стільниці, карнизи, підвіконня тощо. 

 

Основні робітники на підприємстві мають високу кваліфікацію та досвід 

роботи з каменем. Вони працюють зі спеціалізованими інструментами та 

обладнанням, дотримуючись високих стандартів якості та безпеки. 

 

1.3. Характеристика сировини 

 

Переважна кількість сировини, яка обробляється на підприємстві – це 

магматичні породи, поширені в межах області: зокрема це граніти корнинського, 

покостівського, янцівського та кудашівського родовищ; габро лугового, 

шадурського та олександрівського родовищ; лабрадорит осниківського, 

небіжського і добринського родовищ. 

Граніт корнинського родовища характеризується порфіробластичною 

структурою, наявністю біотиту та великими зернами, що переходять в 
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середньозернисту або дрібнозернисту основну масу. Текстура породи має нечітко 

виражену трахітоїдну структуру, яка проявляється по-різному у різних напрямках 

зрізу. 

Колір гранітів у родовищі різноманітний. Він може бути сірим, рожево-блідо-

сірим, рожево-червоним або яскраво помаранчево-червоним. Виділяють три 

основних типи: сірий, рожево-сірий та червоний. Колірна гама породи залежить від 

темно-сірого до чорного кольору основної маси, часто з блакитними, або 

фіолетовими відливами. У таку основну масу вбудовані порфіробласти і невеликі 

зерна польових шпатів, які сильно контрастують за кольором. Вони можуть бути 

світло-сірими, рожевими або червоними. 

Розмір порфіробластів варіюється, від великих (1-5 см) до менших. Більші 

порфіробласти зазвичай мають мікроклін, що має трохи видовжену таблитчасту 

форму. Вони можуть бути блідо-рожево-сірого, помаранчевого або червоного 

кольору, і часто проявляють схильність до взаємного орієнтування. 

 

Таблиця 1.1 

Фізико-механічні властивості граніту корнинського родовища 

Назва параметра Значення від – до Од. виміру 

Об’ємна маса 2644 – 2723 т/м3 

Щільність 2,7 – 2,75 т/м3 

Пористість 0,4 – 3,3 % 

Водопоглинання 0,1 – 0,5 % 

Межа міцності при стисканні  у повітряно-сухому стані 107,4 – 187 МПа 

Межа міцності при стисканні у водонасиченому стані 79,4 – 160,3 МПа 

Межа міцності при стисканні після 50 циклів 

заморожування 
73,1 – 127,9 МПа 

Марка морозостійкості F-50  

Стираємість 0,2 – 0,9 г/см2 

Сумарна питома активність природних радіонуклідів 224 – 284 Бк/кг 

 

Таблиця 1.2 

Мінеральний склад граніту корнинського родовища 

Назва Значення % Назва Значення % 

Мікроклін 26 – 36 Ільменіт 0,5 – 1,9 

Плагіоклаз 30 – 38 Магнетит 0,2 – 0,9 

Кварц 19 – 26 Гематит 0,1 – 0,4 
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Біотит 9 – 16 Циркон 0 – 1,5 

Апатит 0 – 0,08 
Сфен, ортит, хлорит, 

пірит 
Од. з. 

 

Клас радіаційної безпеки граніту корнинського родовища 1 клас. Всі види 

будівництва без обмежень. Сумарна питома активність природних радіонуклідів 

– 224-284 Бк/кг. Серед гранітів Корнинського родовища дуже рідко зустрічаються 

одиничні малопотужні зони гідротермально-метасоматичних перетворень, які іноді 

мають підвищену радіоактивність. Зважаючи на це, користувачеві надр 

рекомендується провадження радіаційного контролю готової продукції. 

Граніти покостівського родовища належать до Букинського масиву. Вони 

мають світло-сірий колір, іноді з невеликим блідо-рожевим відтінком, і рівномірно-

середньозернисту текстуру. Їх структура може мати нечітку порфіровидну масивну 

структуру. Гранодіорити складаються з довгих пластів білих, або світло-сірих 

польових шпатів, які є основним компонентом породи (плагіоклаз - високий 

олігоклаз, № 20-30), 30-50% вмісту, і мікроклін - до 25%. Плагіоклаз та мікроклін 

мають ідіоморфну структуру, що означає, що вони мають промірні форми, які 

взаємно підходять один до одного. 

Кварц присутній у невеликій кількості, в формі сірих ізометричних виділень, 

що становлять 10-15% вмісту. Темні мінерали включають біотит, який складає 5-

15% породи, і рогову обманку, що становить 3-10%, іноді з невеликою кількістю 

діопсиду. Вони зазвичай утворюють хвилясті, витягнуті скупчення серед польових 

шпатів, не маючи чіткої орієнтації. Ці скупчення біотиту й рогової обманки 

чорного кольору чітко виокремлюються на тлі світлих польових шпатів і кварцу, 

надаючи породі характерний контрастний зовнішній вигляд. Акцесорні мінерали, 

такі як апатит, сфен, епідот, а також рудний ільменіт, присутні у поодиноких 

зернах. Дрібні зерна сульфідів (пірит), окисів заліза (магнетит, гематит, гетит) 

також можуть зустрічатися, але їх рідкісність не має впливу на якість каменю. 

Граніти янцівського родовища є частиною мокромосковського масиву 

представленого переважно світло-сірими гранітами, іноді з блідо-рожево-світло-

сірим відтінком. Породи масиву мають середньо-крупнозернисту структуру і часто 
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містять плями, лінзоподібні, прожиткові та жильні виділення. Вони 

характеризуються більш темним кольором і більш меланократовим складом в 

порівнянні з дрібнозернистим гранітом. 

У масиві також спостерігається розвиток складно-жилоподібних тіл 

пегматитів, які часто мають елементи зональної структури. Найпоширеніші граніти 

в цьому масиві є світло-сірими і складаються з кислого плагіоклазу та мікрокліну, 

які зустрічаються приблизно в однакових кількостях. Зерна гранітів можуть мати 

розміри від 0,2 до 3-4 см і мають світло-сірий або білий колір. Кварц в породах 

масиву має ксеноморфну форму і, як правило, є темнішим, ніж польові шпати. Він 

може зустрічатися у вигляді окремих зерен розміром 1-5 мм або у вигляді скупчень. 

Біотит, в основному, присутній у незначній кількості і має дрібно-лускувату 

структуру. Він має чорний колір і часто може бути заміщений зеленуватим 

хлоритом. Серед акцесорних мінералів, які зустрічаються в масиві, можна 

зазначити апатит, ільменіт та сфен. Рідкісно зустрічаються тонкі прожилки епідоту 

та кальциту. Загалом, породи в масиві є монолітними та однорідними. 

 

Таблиця 1.3 

Фізико-механічні властивості граніту янцівського родовища 

Назва параметра 
Значення 

від – до 
Од.вим. 

Об’ємна маса 2,59 – 2,54 т/м3 

Щільність 2,63 – 2,66 т/м3 

Пористість 0,68 – 2,12 % 

Водопоглинання 0,1 – 0,5 % 

Межа міцності при стисканні  у повітряно-сухому стані 204,5 – 282,9 МПа 

Межа міцності при стисканні у водонасиченому стані 142,9 – 227,5 МПа 

Коефіцієнт зниження міцності після насичення водою 0,8 – 0,95  

Межа міцності при стисканні після 50 циклів заморожування 131,2 – 178,6 МПа 

Втрата міцності після 50-ти циклів заморожування 9,31 % 

Марка морозостійкості F – 50  

Сумарна питома активність природних радіонуклідів 120 – 588 Бк/кг 
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Таблиця 1.4 

Мінеральний склад граніту янцівського родовища 

Назва Олігоклаз Мікроклін Кварц Біотит Акцесорні (апатит, ільменіт, сфен) 

Значення % 28 – 50 15 – 45 22 – 33 2 – 10 0 – 1 

 

Клас радіаційної безпеки янцівського граніту (будівельне застосування) 2 

клас. Матеріали для будівництва промислових споруд і для дорожнього 

будівництва в межах населених пунктів. Сумарна питома активність гранітів в 

межах ділянки Кам’яна коливається в межах 120-588 Бк/кг. Слід зазначити, що 

переважна сумарна питома активність блоків та плит – 245 Бк/кг, щебеню та буту 

– 245-258 Бк/кг. Тому, після проходження радіаційного контролю, значна частина 

продукції кар’єру може бути використана в усіх видах будівництва. 

 

Серед габро одним з найпоширенішим є габро лугового родовища торгової 

марки Antik nero. Під час макроскопічного дослідження було встановлено, що колір 

породи габро темно-сірий з деякими зеленуватими відтінками і рідкими дрібними 

вкрапленнями плагіоклазу від коричневого до чорного кольору. Структура габро 

варіюється від дрібнозернистої до середньозернистої. Порода однорідна у всьому 

своєму розрізі. Габро має добру здатність до шліфування та полірування. 

За своїми декоративними властивостями, габро цього родовища відноситься 

до ІІ класу за Класифікацією облицювального каменю. Воно рекомендується для 

використання в зовнішньому та внутрішньому облицюванні будівель, виготовленні 

парапетів, сходів, пам'ятників та інших кам'яних виробів. 

Фізико-механічні властивості: 

• Об'ємна маса: від 2,91 до 3,03 т/м3; 

• Щільність: від 2,98 до 3,05 т/м3; 

• Пористість: від 0,63% до 1,07%; 

• Водопоглинання: від 0,06% до 0,15%; 

• Межа міцності при стисканні у повітряно-сухому стані: від 235 до 282 МПа; 

     

КГТБ.ДР23.22.01.ПЗ 

Аркуш 

     
17 

Зм.. Арк. № докум. Підпис Дата 

 



 

 

 

 

• Межа міцності при стисканні у водонасиченому стані: від 226 до 266 МПа; 

• Коефіцієнт зниження міцності після насичення водою: від 0,89 до 0,92; 

• Межа міцності при стисканні після 50 циклів заморожування: від 217 до 238 

МПа; 

• Коефіцієнт морозостійкості: від 0,89 до 0,92; 

• Марка морозостійкості: невідомо; 

• Стираємість: від 0,61 до 0.84 г/см2; 

• Сумарна питома активність природних радіонуклідів: від 63 до 70 г/см2. 

 

Мінеральний склад: 

• Плагіоклаз: від 55% до 79%; 

• Піроксен ромбічний: від 5% до 25%; 

• Піроксен моноклінний: від 8% до 18%; 

• Рудні мінерали: від 3% до 13%; 

• Біотит: від 1% до 6%. 

 

Найпоширенішим різновидом лабрадориту є добринський. Лабрадорит 

добринського родовища володіє доволі унікальними декоративними 

властивостями. Ця порода характеризується великою різноманітністю кольорів, які 

створюють градацію від темного до світлого. Зазвичай, лабрадорит має темний, 

глибокий колір з основними відтінками чорного, сірого, темно-синього або темно-

зеленого, які переплітаються з блискучими вкрапленнями металічного блиску. 

Основними характеристиками зовнішнього вигляду лабрадориту є його 

прониклива груба текстура та змінні відтінки, які виявляються при потраплянні на 

них сонячних променів. Лабрадорит вирізняється своєю специфічною світловою 

грою, яку називають лабрадоресценцією. Під впливом світла, на його поверхні 

виникають блискітливі відтінки, які можуть змінюватися від зеленуватого, синього 

і фіолетового до яскраво-золотистого. 
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Лабрадорит добринського родовища використовується для створення 

приголомшливих природних оброблених каменів, які застосовуються в області 

декоративного будівництва, облицювання фасадів будинків, виготовлення 

скульптур, прикрас та інших художніх виробів.  

Декоративність добринського лабрадориту можна оцінити як високу. Ця 

порода має незвичайну привабливість завдяки своїй унікальній кольоровій палітрі 

та лабрадоресцентному блиску. Завдяки глибоким темним відтінкам і яскравим 

металічним вкрапленням, лабрадорит створює чудову гру кольорів, що залучає 

погляд і надає виробам з нього вишуканості та елегантності. 

Лабрадорит добринського родовища має незвичний зовнішній вигляд і 

здатність перетворити будь-який об'єкт архітектури або виріб у витончену 

майстерність. Його глибока текстура і вигорнуто-металічний блиск надають йому 

унікальну вишуканість. При додатковому підсвічуванні лабрадорит оживає, 

створюючи грацію світла, яка привертає увагу та створює незабутні візуальні 

ефекти. 

Цей камінь має широкі можливості в застосуванні для декорування будівель, 

створення пам'ятників, монументів, скульптур, а також для виготовлення 

ювелірних виробів та художніх виробів. 

Фізико-механічні властивості добринського лабрадориту можуть бути описані 

наступним чином. Об’ємна маса цієї породи коливається від 2,61 до 2,86 т/м3, а 

щільність в діапазоні від 2,70 до 2,98 т/м3. Водопоглинання лабрадориту становить 

від 0,15% до 0,82%. 

У повітряно-сухому стані межа міцності при стисканні коливається від 80,4 до 

195,9 МПа, а у водонасиченому стані - від 66,4 до 175,4 МПа. Коефіцієнт зниження 

міцності після насичення водою не вказаний, а коефіцієнт розм'якшення становить 

від 0,72 до 1,20. Межа міцності після 50 циклів заморожування варіюється від 74,7 

до 98,5 МПа, а втрата міцності після такої кількості циклів заморожування не 

вказана. 

Стираємість добринського лабрадориту коливається від 0,07 до 0,57 г/см2.  
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Мінеральний склад лабрадориту добринського родовища включає такі 

компоненти: мікроклін (50-65%), плагіоклаз (5-25%), кварц (7-15%), моноклінний 

піроксен (0-10%), гіперстен (0-10%), олівін (0-5%), рогова обманка (0-15%), біотит 

(значення не вказані). Також в породі можуть бути присутні акцесорні мінерали, 

такі як циркон, сфен, апатит, магнетит, ільменіт, а також вторинні мінерали, 

наприклад, серицит, хлорит, епідот, серпентин, карбонат. 

Згідно з класифікацією радіаційної безпеки для будівельного застосування, 

добринський лабрадорит належить до 1 класу. Це означає, що його можна 

використовувати у всіх видах будівництва без обмежень, а сумарна питома 

активність природних радіонуклідів не перевищує 370 Бк/кг. 
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РОЗДІЛ 2.  ТЕХНОЛОГІЧНА СХЕМА ВИРОБНИЧОГО ПРОЦЕСУ 

ОБРОБКИ КАМЕНЮ НА ПІДПРИЄМСТВІ 

 

2.1. Технологія розпилювання блоків на плити заготовки 

 

Блоки, які підлягають розпилюванню, зберігаються на складі, спеціально 

призначеному для блочної сировини. Кількість сировини завжди обирається таким 

чином, щоб забезпечити підприємство достатньою кількістю матеріалу на протязі 

трьох або чотирьох тижнів. ТОВ "Ніка-Гран" співпрацює з різними 

підприємствами, які постачають блоки необхідних розмірів. У разі потреби блоки 

можуть бути піддані сколюванню граней, щоб надати їм більш правильну 

геометричну форму. Також, часто застосовується розколювання блоків, щоб 

встановити розміри та напрям тріщин у блоці, що сприяє зменшенню 

трудомісткості і підвищенню ефективності процесу їх розпилювання. Ці операції 

зазвичай виконуються за допомогою ручного перфоратора. 

Після розкриття блоку його перевозять до розпилювального цеху, 

використовуючи автокран. Для розпилювання блоків використовуються дискові 

верстати QJS-160 і 200, а також верстат з алмазним канатом моделі KXJ-1500. 

Алмазні дискові пили призначені для розпилювання блоків природного каменю та 

гранітів різної міцності. Конструктивно такі пили складаються з корпусу у формі 

диска, на периферії якого розміщені ріжучі елементи. Дискові пили кріпляться на 

робочому валу обладнання за допомогою пружинних фланців. 

Основні технічні характеристики верстата QJS-200, що варто зазначити, 

включають: 

• Максимальний діаметр пилки: 2000 мм. 
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• Вертикальний підйом пилки: 1200 мм. 

• Горизонтальний хід пилки: 3500 мм. 

• Швидкість горизонтальної подачі: від 500 до 3500 мм/хв. 

• Обертання валу: від 301 до 362 обертів/хв. 

• Загальна потужність двигунів: 34.5 кВ. 

• Габаритні розміри верстата: 7300 × 5150 × 5210 мм (Д × Ш × В). 

• Габаритні розміри столу: 1700 × 1700 мм. 

• Загальна вага верстата: 7200 кг. 

• Дата виготовлення верстата: 2017 рік. 

• Країна-виробник: Китай. 

 

Щодо характеристик електрообладнання, вони включають: 

• Головний електродвигун: N = 30 кВт; n = 760 об/хв; U = 380 В; Н = 50 Гц. 

• Двигун підйому: N = 1,5 кВт; n = 1500 об/хв; U = 380 В; Н = 50 Гц. 

• Двигун ходу: N = 1,5 кВт; n = 1500 об/хв; U = 380 В. 

• Двигун візка: N = 1,5 кВт; n = 1500 об/хв; U = 380 В. 

 

Ці характеристики визначаються для забезпечення ефективності та надійності 

роботи верстата QJS-200. Верстат є продуктом китайського виробництва та 

випущений у 2017 році. 

Нижче наведена таблиця з режимними параметрами розпилювання 

магматичних порід (граніт, габро, гранодіорит, лабрадорит) при використанні 

дискових розпилювальних верстатів з кругами діаметром 2 м. Зазначені параметри 

можуть варіюватися в залежності від конкретних умов та потреб обробки. 

Таблиця 2.1 

Режимні параметри різання при використанні верстату QJS-200 

Матеріал породи Швидкість різання (м/хв) Глибина різання (мм) Подача (м/хв) 

Граніт 25-35 100-300 1-3 

Габро 20-30 100-250 1-2 

Гранодіорит 20-30 100-250 1-2 

Лабрадорит 25-35 100-300 1-3 
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Зазначені значення є приблизними і можуть відрізнятися в залежності від 

конкретного обладнання, якості породи та вимог до обробки. Рекомендується 

виконати тестові розпилювання та налаштування параметрів під конкретні умови 

перед основним виробництвом. 

Канатні верстати серії КXJ-1500, призначені для розпилювання 

великогабаритних блоків на заготовки та виробництва слябів з природного каменю 

відповідно до світових стандартів, стають все більш популярними на 

каменеобробних підприємствах. Це каменеобробне обладнання відзначається 

своєю економічністю, точністю розпилювання та низьким рівнем шуму під час 

роботи. 

Канатні верстати для каменю часто замінюють популярні "3-метрові" 

портальні розпилювальні верстати. Верстат КХJ є автоматичним і навіть дозволяє 

виконувати горизонтальний різ. Використання чавунних цільнолитих колон та 

направляючих забезпечує високу жорсткість конструкції каменерізного верстата, 

що в свою чергу гарантує точність різу та тривалий термін служби алмазного 

інструменту. Усі каменерізні верстати мають сертифікати якості ISO. 

Основні технічні характеристики верстата KXJ-1500 мають наступні 

параметри: 

• Діаметр канату: від 8.0 до 11.0 мм. 

• Довжина канату: 17200 мм. 

• Лінійна швидкість: від 0 до 40 м/с. 

• Висота підйому троса: 1600 мм. 

• Потужність головного двигуна: 11.0 кВт. 

• Загальна потужність: 15.74 кВт. 

• Максимальні розміри заготовки: 3000×2000×1500 мм. 

• Габаритні розміри: 8200×6000×3800 мм (Д × Ш × В). 

• Витрата води: 6 м3/годину. 

• Вага верстата: 7000 кг. 
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• Дата виготовлення верстата: 2017 рік. 

• Країна-виробник: Китай. 

 

Щодо електрообладнання, воно має такі характеристики: 

• Головний електродвигун: N = 11 кВт, n = 760 об/хв, U = 380 В, Н = 50 Гц. 

• Двигун підйому та опускання канату (регульований): N = 1,5 кВт, n = 1500 

об/хв, U = 380 В, Н = 50 Гц. 

• Двигун переміщення візка (столу) (регульований): N = 1,5-2,2 кВт, n = 1500 

об/хв, U = 380 В. 

 

Ці характеристики визначаються для забезпечення ефективності та надійності 

роботи верстата KXJ-1500. Верстат виробляється в Китаї, а його 

електрообладнання відповідає встановленим стандартам та вимогам. 

Нижче наведена таблиця з режимними параметрами розпилювання 

магматичних порід (граніт, габро, гранодіорит, лабрадорит) при використанні 

алмазно-канатних верстатів. Зазначені параметри можуть варіюватися в залежності 

від конкретних умов та потреб обробки. 

 

Таблиця 2.2 

Режимні параметри різання при використанні верстату KXJ-1500 

Матеріал породи Швидкість різання (м/хв) Тиск води (бар) Подача (м/хв) 

Граніт 25-35 100-200 0.5-2 

Габро 20-30 100-200 0.5-1.5 

Гранодіорит 20-30 100-200 0.5-1.5 

Лабрадорит 25-35 100-200 0.5-2 

 

Зазначені значення є приблизними і можуть відрізнятися в залежності від 

конкретного обладнання, якості породи та вимог до обробки. Рекомендується 

виконати тестові розпилювання та налаштування параметрів під конкретні умови 

перед основним виробництвом. 
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2.2. Технологія шліфування-полірування плит заготовок 

 

Після розпилювання блоку на плити-заготовки необхідного розміру, 

проводиться розбірка столу і перевантаження слябів на візок для подальшої 

пересилки до цеху полірування. На підприємстві використовується шліфувально-

полірувальний верстат QM ser006 для здійснення полірування оброблених плит-

заготовок. 

Основні технічні характеристики шліфувально-полірувального верстата QM 

ser006 наступні: 

• Загальна потужність: 15.5 кВ. 

• Оберти: 300 об/хв. 

• Діаметр планетарної головки: 160-300 мм для граніту, 460 мм для мармуру. 

• Вертикальне переміщення головки: 250 мм. 

• Пневматична система: тиск від 0.4 до 0.5 Мра. 

• Габаритні розміри: 4500×3150×2480 мм (Д×Ш×В). 

• Маса: 5000 кг. 

• Дата виготовлення: 2008 рік. 

• Країна-виробник: Китай. 

Цей верстат забезпечує ефективне полірування заготовок та відповідає 

встановленим стандартам. Він виготовляється в Китаї і має високу якість та 

надійність для забезпечення якісного полірування матеріалів. 

Шліфувально-полірувальний верстат моделі QM ser006 відрізняється своєю 

високою надійністю та безпомилковістю роботи. Його конструкція базується на 

сталевій рамі, на яку монтуються напрямні. Супорт з валом здійснює поперечний 

рух по цих напрямних. Вся конструкція пристрою змонтована на бетонних 

фундаментах для забезпечення стійкості та надійності під час роботи. 
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Система управління верстатом дозволяє працювати в ручному та 

автоматичному режимах. В ручному режимі можна вільно переміщати 

полірувальну голову в будь-яку точку робочого поля. В автоматичному режимі 

пристрій працює за програмою і має чотири види руху: 

• Поздовжній рух з регульованим зсувом головки від 0 до 300 мм на край 

плити. 

• Зигзагоподібний рух з регульованим зсувом головки від 0 до 300 мм (так 

звана "хвиля"). 

• Вздовжний і поперечний рух з регульованим зсувом головки. 

• Круговий рух по контуру прямокутника. 

 

Ці рухи можуть бути комбіновані з певною кількістю циклів для кожного з 

них. Робоча зона визначається за допомогою пластин, розташованих на елементах 

рами, які взаємодіють з індуктивними датчиками на рамі верстата. 

Цей пристрій може обробляти кілька плит одночасно. Після завершення 

обробки однієї плити автоматично переходить до наступної, а після обробки всіх 

плит повертається до початкової позиції та вимикається. Регулювання висоти 

положення головки моделі QM ser006 здійснюється двосистемно: 

• Механічно за допомогою гвинтового механізму, що дозволяє переміщати 

головку на задану висоту. 

• Пневматично за допомогою двох пневматичних циліндрів, які дожимають 

полірувальну головку до поверхні плити. 

 

Управління роботою верстата здійснюється з пульта керування, 

розташованого на самому верстаті. Робочі переміщення механізмів обмежені 

кінцевими вимикачами, розташованими на відповідних місцях для забезпечення 

безпеки та точності роботи. 

При наданні полірованої фактури магматичним породам у парі з шліфувально-

полірувальним верстатом QM ser006 можуть застосовуватись такі інструменти: 
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1. Шліфувальні пластини: почнають з грубих шліфувальних пластин, які 

використовуються для видалення більших нерівностей та недосконалостей 

на поверхні породи. Можна використовувати пластини з карбідом кремнію 

або діамантовими шліфувальними пластинами. 

2. Полірувальні пластини: після шліфування переходять до полірувальних 

пластин для досягнення більш гладкої та блискучої поверхні. 

Використовують пластини з вищим градієнтом діамантів або смоли з 

діамантовими зернами. 

3. Полірувальні пасти: для додаткового полірування та видалення дрібних 

подряпин і слідів попередніх шліфувальних кроків можна використовувати 

полірувальні пасти. При цьому вибирають пасту з відповідним зерновим 

розміром та компонентами, які відповідають вимогам щодо полірованої 

поверхні. 

4. Полірувальні круги або фетрові пластини: для завершення поліровки та 

надання остаточного блиску можна використовувати полірувальні круги або 

фетрові пластини. Вони можуть бути використані з полірувальною пастою 

або без неї, в залежності від потреб та вимог до фінального результату. 

 

Важливо дотримуватись правильної послідовності використання цих 

інструментів та враховувати характеристики конкретних порід та вимог до 

полірованої поверхні. Рекомендується провести попередній тест на невеликій 

області породи перед проведенням полірувальних робіт на великій площі. 

 

2.3. Технологія окантовування плит 

 

Після завершення процесу полірування, сляби направляються в цех 

окантування, де відбувається обробка заготовок згідно з необхідними розмірами, 

обрізання дефектів та надання кінцевої форми і розмірів. 
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Для проведення окантування використовується розкрійний станок мостового 

типу моделі PLC-600. Цей станок має наступні технічні характеристики: 

• Діаметр диску: від 400 до 600 мм. 

• Робочий кут горизонтального повороту: від 90 до 360 градусів. 

• Кут нахилу робочого столу: до 85 градусів. 

• Розміри робочого столу: 3200×2000 мм. 

• Максимальні розміри заготовки: 3200×2000×180 мм. 

• Потужність головного приводу: 15,0 кВт. 

• Регулювання швидкості різки: від 0,5 м/с до 6,0 м/с. 

• Регулювання глибини різу: від 0 до 200 мм. 

• Допоміжне обладнання: поворотний (обертальний) стіл. 

• Напруга та частота: 380 В, 50 Гц. 

• Об'єм охолоджуючого потоку води: 4 м3/годину. 

• Габаритні розміри: 3560×2700×1750 мм. 

• Вага: 5000 кг. 

• Дата виготовлення: 2017 рік. 

• Країна виробник: Китай. 

Цей станок забезпечує ефективну та точну обробку заготовок, відповідаючи 

високим вимогам якості та продуктивності. 

Станок складається з мосту, шпиндельної бабки, реверсивного механізму, 

подавального механізму різака, робочого столу, електричної системи керування та 

фотоелектричної системи. Міст розташований на двох паралельних платформах 

однакової висоти. За допомогою невеликого двигуна, редуктора швидкості, стійки 

та механізму передач, міст здійснює прямі та зворотні рухи на відстань 3,4 метра. 

Головна вісь дозволяє обертати видиме лезо (основний рух) за допомогою 1-

ступінчастого ременя передачі від головного двигуна. Шпиндельна бабка 

забезпечує горизонтальні подачі вліво та вправо за допомогою подавального 

двигуна, редуктора швидкості та механізму передачі (максимальна відстань руху 

вліво/вправо становить 3,5 метра). Подавальний двигун контролюється 
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перетворювачем частоти, що дозволяє вільно налаштовувати швидкість подачі. 

Вертикальне переміщення головки станка забезпечується гідравлічною системою. 

Робочий стіл станка може нахилятися в діапазоні від 0 до 85 градусів та 

повертатися на 360 градусів. Обертання, подача та видалення стружки зі станка, а 

також горизонтальне переміщення робочої частини і візка повністю 

контролюються електронним пристроєм керування. 

По поперечній несучій балці здійснюється переміщення супорта за допомогою 

ходових гвинтів, які приводяться в рух двигунами з черв'ячною передачею. 

Подавання передньої бабки обмежене кінцевими вимикачами. На супорті 

розташований головний двигун, який приводить веретено в рух за допомогою 

ремінної передачі. Ріжучий диск прикріплений до веретена і захищений стальною 

коробкою, до якої прикріплені зрошувачі для подачі води. 

Крок передньої бабки обмежений кінцевими вимикачами. Електричне 

обладнання і шланги для подачі води розміщені в провідниках. Пульт керування 

знаходиться на кінці обертального плеча, яке прикріплене до крайнього стовпчика. 

На тій же стороні до стовпчиків прикріплена шафа керування. 

Стіл, який може обертатися і на який кріпиться оброблювальний матеріал, 

розташований в межах робочої поверхні пилі. Нижня нерухома частина стола 

встановлена на стовпчиках фундаменту, а верхня частина може підніматися за 

допомогою пневматичного циліндра, що дозволяє повернути її на 90° відносно 

нижньої частини. Позиціонування також здійснюється за допомогою 

пневматичного циліндра. Двигуни приводяться в рух вручну за допомогою 

розділювачів, а стіл обертається також вручну. 

Стіл, який може обертатися, розрахований з точністю, дозволяє встановити 

прямий кут 90° між наступними розрізами. Завдяки плавному регулюванню 

швидкості різання від 0,5 до 6,0 м/хв і точному встановленню просування вглиб 

матеріалу після кожного проходу, можна оптимально підібрати параметри різання 

залежно від типу оброблювального матеріалу та ріжучого диска. Верстат 

призначений для роботи в двох напрямках, уникнення його холостого зворотного 
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руху. Усі параметри різання, такі як швидкість, глибина і кількість проходів, 

програмуються на мікропроцесорному контролері за допомогою простого пульта 

керування. Цей спосіб керування дозволяє працювати в повністю автоматичному 

режимі. За необхідності також можлива ручна робота. 

Діаметр дискової пилки може бути встановлений в межах 350-600 мм. Для 

досягнення якісного розпилювання рекомендується використовувати чисту 

проточну воду. Швидкість різання регулюється електронним засобом шляхом 

зміни частоти. 

Після закінчення різання пила автоматично піднімається, залишаючи 

поверхню плити, і швидко повертається в початкове положення. При наступній 

операції пила автоматично опускається і проводиться розпилювання. 

 

2.4. Фрезерування та профілювання 

 

Профілювання виробів з природного каменю включає процес створення 

спеціальних форм та краєвого оздоблення для надання виробам бажаної зовнішньої 

архітектурної або декоративної естетики. Особливості профілювання можуть 

варіюватись залежно від типу природного каменю, його міцності, текстури та 

використовуваного інструменту. Нижче описані деякі загальні особливості 

профілювання виробів з природного каменю: 

1. Види профілю: профілювання може включати створення різних видів 

профілю, таких як прямолінійний, зубчастий, напівколо, скруглений, 

хвилястий тощо. Кожен тип профілю має свою унікальну форму і візуальний 

ефект. 

2. Інструменти: для профілювання використовуються різноманітні 

інструменти, включаючи фрезерні головки, алмазні диски, фрезери, 

шліфувальні камені тощо. Вибір інструменту залежить від типу природного 

каменю та бажаного результату. 
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3. Точність і уважність: профілювання вимагає високої точності та уважності. 

Робота повинна бути виконана з максимальною уважністю, особливо при 

створенні складних профілів та деталей. 

4. Величина і швидкість профілювання: розмір та швидкість профілювання 

можуть варіюватись залежно від розмірів та складності виробу. Деякі 

профілювальні операції можуть вимагати повільного та акуратного підходу, 

тоді як інші можуть бути виконані швидко та ефективно. 

5. Закінчення та полірування: після профілювання виробу може знадобитись 

обробка поверхні, включаючи шліфування та полірування. Це дозволить 

досягти більш гладкої та блискучої поверхні. 

6. Перевірка якості: після профілювання важливо перевірити якість роботи. Для 

цього необхідно впевнитись, що всі профілі рівні, рівномірні та відповідають 

бажаному вигляду. 

 

2.5. Виготовлення складно-профільних виробів 

 

Виготовлення складнопрофільних виробів з каменю вимагає певної 

експертизи та використання спеціалізованого устаткування, яке за умов даного 

підприємство заміняють алмазноканатний та фрезерний верстати. Нижче описано 

загальний порядок виконання та основні технологічні кроки, що включаються в 

процес виготовлення таких виробів. 

1. Проектування та планування. Першим етапом є розробка детального проекту 

виробу, включаючи виміри, складнопрофільний дизайн та обсяг робіт. Також 

визначаються необхідні кам'яні матеріали та обладнання. 

2. Вибір каменю. Для складнопрофільних виробів можуть використовуватися 

різні види каменю, такі як мармур, граніт, тревертин та інші. Важливо 

вибрати матеріал, що відповідає дизайну та вимогам замовника. 
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3. Підготовка каменю. Камінь розпилюють на блоки або плити, після цього 

виконують грубу обробку, що включає оциліндрування, фрезерування та 

обтесування. 

4. Формування складнопрофільного виробу. За допомогою різальних 

інструментів, таких як алмазні фрези або абразивні диски, вирізають 

складнопрофільну форму в камені. Цей процес може вимагати високої 

майстерності та уваги до деталей. 

5. Обробка поверхні. В залежності від дизайну та вимог замовника, поверхня 

виробу може бути оброблена різними способами. Це може включати 

полірування, шліфування, фрезерування або декоративні рельєфи. 

6. Закріплення та склеювання. Якщо складнопрофільний виріб має різні 

частини, вони можуть бути закріплені або склеєні разом за допомогою 

спеціальних клеючих матеріалів або металевих кріплень. 

7. Завершальна обробка. Після формування та склеювання виріб може 

потребувати додаткової обробки, такої як остаточне полірування, видалення 

нерівностей або антикорозійна обробка. 

 

Режимні параметри, такі як швидкість різання, тиск і температура, можуть 

змінюватися в залежності від використовуваного матеріалу каменю та конкретних 

умов роботи. Важливо дотримуватися рекомендацій виробника обладнання та 

матеріалів. 

 

2.6. Заключні операції 

 

Порядок заключних операцій на каменеобробному підприємстві може 

варіюватись залежно від конкретних процесів та продукції. Проте, основні етапи, 

які часто включаються в заключні операції, включають наступне: 

1. Обробка країв та формування: після виконання основної обробки 

каменярські вироби можуть потребувати заключного формування та обробки 
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країв. Це може включати фрезерування, шліфування або полірування країв, 

щоб забезпечити чистоту, рівність та естетичний вигляд каменю. 

2. Обробка поверхонь: заключна операція, що включає обробку поверхонь 

каменярських виробів. Це може включати шліфування, полірування, хімічну 

обробку або застосування захисних покриттів. Метою є досягнення 

гладкості, блиску та захисту поверхонь від пошкоджень та забруднень. 

3. Очищення та інспекція: після заключних операцій вироби піддаються 

очищенню від стружки, пилу та інших забруднень. Після цього проводиться 

інспекція, щоб перевірити якість, розміри та вигляд продукції. Забраковані 

вироби можуть бути відсортовані та відправлені на повторну обробку або 

видалені. 

4. Пакування: Останнім етапом є пакування готової продукції перед її 

відправленням.  

 

Пакування продукції за умов ТОВ «Ніка-Гран» має велике значення для 

забезпечення безпеки та цілісності товару під час транспортування та зберігання. 

Нижче наведено загальні вимоги та рекомендації щодо пакування продукції 

каменеобробки: 

1. Захист від пошкоджень: перш за все, пакування повинно забезпечувати 

надійний захист від пошкоджень під час перевезення. Каменярські вироби 

можуть бути досить важкими, тому коробки або контейнери повинні бути 

стійкими до ваги та міцними. 

2. Внутрішнє пакування: використання додаткових матеріалів внутрішнього 

пакування, таких як пінопласт, пухирчаста плівка або папір, може дозволити 

захистити продукцію від ударів, пошкоджень та подряпин. Додатково можна 

використовувати спеціальні кутові захисти для зменшення ризику ударів по 

краях та кутиках виробів. 

3. Захист від пилу та забруднень: каменярські вироби, такі як плитка чи плити, 

можуть бути чутливі до забруднень, тому необхідно використовувати плівку 
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або захисні покриття для уникнення забруднень пилом, брудом або 

подряпинами під час транспортування та зберігання. 

4. Маркування: забезпечене належним чином маркування пакунків, щоб 

ідентифікувати вміст та вказати наступні дані: назва продукту, розміри, вага, 

кількість одиниць, а також позначення "Обережно" або "Ламке" у випадку 

надзвичайно крихких виробів. 

5. Пакування має відповідати стандартам та вимогам, встановленим для 

міжнародного або внутрішнього транспорту. Деякі країни можуть мати 

специфічні вимоги щодо пакування, які потрібно враховувати при експорті 

або імпорті товарів. 

6. При пакуванні каменярських виробів потрібно намагатись максимально 

використовувати доступний простір, щоб знизити витрати на 

транспортування. Також, ретельно розташовані вироби в контейнерах або 

палетах, забезпечують їх стабільність та запобігають зсувам. 

 

2.7. Експлуатація та ремонт обладнання 

 

Ремонт каменеобробного обладнання, такого як розпилювальні верстати, 

фрезерувальні верстати і шліфувально-полірувальні верстати, вимагає певних 

знань та навичок. Основні особливості ремонту такого обладнання включають 

необхідність врахування досить багатьох аспектів. 

Діагностика проблеми. Першим кроком у ремонті каменеобробного 

обладнання є виявлення причини поломки або несправності. Це може включати 

візуальний огляд, тестування різних компонентів та аналіз роботи системи. 

Заміна деталей. Якщо виявлено пошкоджені чи зношені деталі, їх потрібно 

замінити. Це може включати заміну різальних інструментів, підшипників, 

електричних компонентів та інших запчастин. Важливо мати правильні запасні 

частини та знаходитися під керівництвом кваліфікованих технічних спеціалістів. 
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Обслуговування систем. Крім заміни пошкоджених деталей, ремонт 

каменеобробного обладнання також включає обслуговування систем. Це може 

включати змащення, регулювання, очищення та калібрування різних компонентів 

та механізмів. 

Електричні роботи. У разі несправностей у системі електропостачання 

обладнання можуть знадобитися електричні ремонтні роботи. Це включає 

перевірку електричних з'єднань, заміну пошкоджених кабелів або електричних 

компонентів, відновлення електричних контактів та інші схожі процедури. 

Для кожного верстату має бути прописано чіткий графік (який складається 

заздалегідь і передбачає проведення різних типів ремонтів устаткування, з 

мінімальним при цьому впливом на загальну виробничу спроможність 

підприємства). 

 

Таблиця 2.3 

Графік ремонту основного устаткування 

Верстат Ремонтні роботи Періодичність Задачі 

Розпилювальний 

дисковий верстат 

QJS-160 

Перевірка та заміна 

різальних дисків, 

змащення 

Кожні 6 

місяців 

Впевнитись у правильному 

функціонуванні верстата, 

забезпечити належну якість 

розпилювання 

Розпилювальний 

дисковий верстат 

QJS-200 

Перевірка та заміна 

різальних дисків, 

змащення 

Кожні 6 

місяців 

Впевнитись у правильному 

функціонуванні верстата, 

забезпечити належну якість 

розпилювання 

Розпилювальний 

канатний верстат 

KXJ-1500 

Перевірка та заміна 

різального канату, 

змащення 

Кожні 12 

місяців 

Впевнитись у правильному 

функціонуванні верстата, 

забезпечити належну якість 

розпилювання 

Полірувальний 

верстат QM ser 

006 

Перевірка та заміна 

полірувальних 

головок, змащення 

Кожні 3 

місяці 

Впевнитись у правильному 

функціонуванні верстата, 

забезпечити належну якість 

полірування 

Окантовувальний 

верстат PLC-600 

Перевірка та заміна 

абразивних 

головок, змащення 

Кожні 6 

місяців 

Впевнитись у правильному 

функціонуванні верстата, 

забезпечити належну якість 

окантовки 
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Цей графік ремонту це важливтй рік, адже допоможе підприємству планувати 

та здійснювати регулярне обслуговування каменеоброблювального устаткування 

для забезпечення його ефективності та продуктивності. 

 

 

2.8. Транспорт підприємства 

 

Типи транспортного устаткування, які використовуються в ТОВ «Ніка-Гран», 

обумовлені специфікою їх діяльності. Серед типових каменеобробних 

підприємств, ця компанія активно використовує вантажне підіймальне 

устаткування для вертикального переміщення вантажів. У парку устаткування ТОВ 

«Ніка-Гран» присутні наступні види: 

1. Опорний балковий кран з механізмом підіймання у вигляді електричного 

тельфера, що має вантажопідйомність 3,2 тонни - 1 штука. 

2. Опорний балковий кран з механізмом підіймання у вигляді електричного 

тельфера, що має вантажопідйомність 2 тонни - 3 штуки. 

3. Опорний балковий кран з механізмом підіймання у вигляді електричного 

тельфера, що має вантажопідйомність 5 тонн - 1 штука. 

4. Козловий кран типу ККТ-5, що має вантажопідйомність 5 тонн - 1 штука. 

5. Електротельфер, який працює на монорельсі та має вантажопідйомність 5 

тонн - 1 штука. 

Таким чином, ТОВ «Ніка-Гран» володіє різноманітним та потужним 

транспортним устаткуванням, що дозволяє ефективно здійснювати вертикальне 

переміщення вантажів на своїх підприємствах. 

Поміж вищезгаданого технічного обладнання, ТОВ «Ніка-Гран» має у своєму 

розпорядженні фронтальний навантажувач DISD SD300 з ковшем об'ємом 3 м3. Цей 

конкретний навантажувач переважно використовується для виконання додаткових 

робіт, пов'язаних з територіальним прибиранням, очищенням шламовловлювачів, 
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перевезенням відходів від розпилення, а також в рідкіших випадках для 

транспортування готової продукції або напівфабрикатів на виробництві. 

 

 

 

 

Таблиця 2.4 

Технічні характеристики підіймального устаткування 

№ 

з/п 
Параметр 

Значення 

О
д

и
н

и
ц
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ю
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я
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о
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1 Вантажопідйомність 2 3,2 5 5 т 

2 Довжина прольоту 4 – 11 
7,5, 10,5, 

13,5, 16,5 
13 – 23 16 – 32 м 

3 Висота підіймання 6,3, 12,5 6, 9, 12 
6,3, 

12,5, 20 
6, 12, 20 м 

4 Режим роботи 3К 3К 3К А3 – А5 - 

5 Шв: 

підіймання 0,13 0,13 0,13 0,1 м/с 

переміщення тельфера 0,33 0,33 0,4 0,33 м/с 

переміщення крану 0,5 0,5 0,67 0,52 м/с 

6 Потужність 1,8 – 7,7 5 – 7,5 8 – 11 9 – 12 кВт 

7 Маса 1,8 2,8 5,4 6 т 

8 Параметри мережі 380/50 380/50 380/50 380/50 В/Гц 

 

Таблиця 2.5 

Технічні характеристики 

№ з/п Параметр Значення 
Одиниці 

вимірювання 

1 Місткість ковша 3 м3 

2 Номінальне навантаження 5000 кг 

3 Максимальне тягове зусилля 16 кН 

4 Максимальне зусилля відриву 160 кН 

5 Максимальний долаємий підйом 30 ° 

6 Максимальна швидкість 38 км/год 

7 Кут повороту 40 ° 

8 Модель двигуна 
Weichai-Deutz 

WP6G125E23 
 

9 Номінальна потужність двигуна 119 кВт 
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10 Максимальний крутний момент 900 Н·м 

11 Робочий об’єм двигуна 9726 см3 

12 К-сть циліндрів 6 шт 

13 Витрата пального 215 г/кВт·год 

14 Місткість баків 300 л 

15 Місткість гідравлічної системи 117 л 

16 Маса в спорядженому стані 16500 кг 

 

Автомобільний парк представлений автосамоскидом КрАЗ-256Б, 

вантажопідйомністю 12,5 т. Даний автомобіль застосовується переважно для 

транспортування готової продукції замовнику, рідше для транспортування 

сировини, або допоміжних (розхідних) матеріалів та устаткування. 

 

2.9. Водопостачання і шламове господарство 

 

Надання води є невід'ємною складовою частиною ефективної роботи 

каменеобробного підприємства. Вода використовується для охолодження робочого 

інструменту в дискових пилах та шліфувальних колах, що сприяє підвищенню 

продуктивності. 

На підприємстві встановлена система водовідстійників, яка включає процес 

очищення води від виробничих відходів. Вода, яка пройшла цей процес, поступає 

до цеху по водопроводу завдяки роботі насоса. Для оптимізації роботи насоса було 

використано електричний регулятор обертів, який дозволяє налаштовувати подачу 

води до верстатів залежно від максимального навантаження обладнання. 

Під час процесу розпилювання блоків та проведення полірувально-

шліфувальних операцій утворюється пульпа, яка складається з води та дрібної 

фракції каменю, утворюючи сіру масу. Для збирання цієї пульпи були побудовані 

жолоби, що транспортують шлам до шламовідстійника. У процесі, дрібні фракції 

каменю осідають, а вода повертається до водовідстійника, де пройшла очищення, 

та знову направляється до цеху. 

З течією часу, коли накопичилась значна кількість шламу, шлакозбирачі 

очищаються від накопиченої маси шламу. Об'єм сухого шламу, що утворюється під 
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час обробки каменю, становить приблизно 20-30 тонн на рік. Утворений шлам 

використовується як заповнювач для доріг на власних присадибних ділянках або 

для засипання ям та канав, оскільки його щільна структура не пропускає воду, що 

дозволяє контролювати рівень води. Крім того, шлам використовується як 

наповнювач при виготовленні бетону. Шлам не є сильним забрудником довкілля, 

він не містить природного радіоактивного фону або шкідливих хімічних домішок, 

він надає лише фізичне навантаження на довкілля. Однак, його використання 

повинно бути здійснене з найменшою можливою шкодою для навколишнього 

середовища. 

 

2.10. Електропостачання 

 

В рамках проекту передбачається забезпечення електропостачання цеху по 

обробці каменю ТОВ "Ніка-Гран" окремою лінією з напругою 0,4 кВ. Для цього 

була зведена комплектна трансформаторна підстанція з трансформатором 

потужністю 250 кВА, що працює з напругою 10/0,4 кВ. Підстанція має тупикову 

конфігурацію з повітряним вводом напруги 10 кВ. 

Для прокладання кабелю були розкопані траншеї глибиною 0,7-0,8 м, і на всій 

довжині кабель був покритий червоною будівельною недирчатою цеглою для 

захисту. Місця прокладання кабелю від трансформаторної підстанції до стіни цеху 

були обладнані сталевими трубами для захисту підйому та спуску кабелю. Загальна 

довжина лінії становить 45-50 метрів згідно з проектом. 

 

2.11. Обґрунтування пропозицій щодо можливих шляхів утилізації відходів 

 

Ключовим аспектом каменеробних підприємств, включаючи підприємства з 

видобування каменю, є велика кількість втрат сировини. Особливо гостро це 

питання постає в контексті технологічних втрат, пов'язаних з виконанням основних 

технологічних процесів, таких як розпилювання, окантовування, шліфування та 
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полірування, профілювання. Відповідно до раніше наведених відомостей ці втрати 

несуттєві, становлять близько 24,02 м3 при обробці 261,18 м3 сировини, що складає 

трохи більше 9%. Ці втрати є очікуваними і залежать від конструктивних 

особливостей верстатів, тому можуть бути контрольовані. Крім того, процес 

утилізації таких втрат є дешевим і простим. Оскільки технологічні втрати 

переважно складаються з тонкодисперсного шламу, його можна використовувати 

для підсипки доріг або як клінкер для виготовлення цементних сумішей. 

У разі втрат сировини зумовлених її некондиційністю, утилізація таких 

(крупнорозмірниз) відходів набуває іншого характеру і стає в рази складнішою. До 

таких втрат відносять бут, штиб та окол. Вони утворюються в результаті 

вирівнювання лінійних розмірів блоків, розкриття блоків для встановлення 

закономірностей їх внутрішньої структури та позиціонування тріщин, розлому 

готових виробів або заготовок під час обробки зумовленого підвищеною 

тріщинуватістю сировини, а також утворення залишків під час окантовування 

слябів-заготовок для надання виробам необхідної лінійної форми. 

Відповідно до облікових даних ТОВ «Ніка-гран», середня кількість втрат 

такого типу становить близько 30% від загального об’єму сировини. Отже, задля 

зменшення великорозмірних втрат за умов ТОВ «Ніка-Гран» пропонується 

встановити каменекольний верстат для виготовлення колотої бруківки. 

Залежно від обраної технологічної схеми, бруківка з природного каменю може 

бути класифікована на наступні типи: 

1. Колота бруківка: цей варіант виготовлення є найбільш економічно вигідним, 

так як потребує мінімум затрат. Колота бруківка представляє собою куб 

неправильної форми, який отримується шляхом розколювання шматків 

каменю. Вона не має пиляних сторін і для її виготовлення використовують 

каменекольні верстати. 

2. Пиляно-колота бруківка: Цей тип бруківки отримується шляхом 

відокремлення бруса від слябів. Вона має гладкі грані тільки зверху і знизу, 

а інші сторони мають колоту фактуру. 
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3. Колото-пиляна бруківка: Цей тип виготовляється зі заготовок у вигляді смуг-

брусків або олівців. Чотири бічні частини мають пиляну фактуру, тоді як 

верхня і нижня поверхні є колотими. 

4. Пиляна бруківка: Цей тип є найбільш складним і вимагає більше матеріалів 

та праці для виготовлення. Шматок каменю розпилюють, щоб отримати рівні 

сторони. Брус-заготовка має строгу геометрію. 

Кожен з цих типів бруківки має свої унікальні характеристики і 

використовується для різних цілей у побудові та оздобленні. 

Враховуючи особливості технологічних процесів на підприємстві ТОВ «Ніка-

Гран» та характер великогабаритних відходів, було зроблено висновок про 

доцільність виготовлення колотої та пиляно-колотої бруківки. Колота бруківка 

може бути виготовлена з великогабаритних відходів, які утворюються під час 

окантовування слябів-заготовок. Такі процеси виконуються з використанням 

ручних пневмоударних інструментів, що призводить до утворення площини 

відокремлення з нерівномірним мікрорельєфом. 

Але основний акцент було зроблено на виготовленні колотої бруківки. Цей тип 

бруківки виготовляється з великогабаритних відходів, які отримуються під час 

вирівнювання або розкриття блоку. Використання ручних пневмоударних 

інструментів у цих процесах дозволяє створити площину відоколу з неоднорідним 

мікрорельєфом. Такий підхід до виробництва бруківки дозволяє ефективно 

використовувати великогабаритні відходи і отримувати якісний та естетично 

привабливий продукт. 

Враховуючи типові форми великогабаритних відходів, було встановлено, що 

найбільш поширеними є відходи неправильної форми, а також відходи з однією чи 

двома рівними гранями. Середній теоретичний вихід бруківки розміром 10×10×5 

см з відходів даного типу становить близько 75-80%, а вихід бруківка розміром 

5×5×5 см із залишків становитиме 8-12% від загального об’єму великорозмірних 

відходів. 
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Відповідно, значна частина великогабаритних відходів може бути 

використана для виготовлення бруківки різних розмірів і форм. Отримані дані 

підтверджують, що раціональне використання відходів може значно знизити 

кількість втрат матеріалу і водночас забезпечити достатню кількість якісної 

бруківки для потреб підприємства. Застосування цих відходів у виробництві 

бруківки сприятиме ефективному використанню ресурсів та зменшенню 

негативного впливу на навколишнє середовище. 

Визначення виходу бруківки типорозміру 10×10×5 см у м2 з 1 м3 відходів: 

- об’єм однієї шашки даного розміру: 

𝑉ш = 𝐿ш ∙ 𝐵ш ∙ 𝐻ш 

 

𝑉ш = 0,1 ∙ 0,1 ∙ 0,05 = 0,0005, м3 

(2.1) 

 

де 𝐿ш, 𝐵ш, 𝐻ш – лінійні розміри шашки. 

 

- площу однієї шашки даного розміру: 

 

𝑆ш = 𝐿ш ∙ 𝐵ш 

 

𝑆ш = 0,1 ∙ 0,1 = 0,01,м2 

(2.2) 

 

- кількість шашок отримана з загального об’єму відходів (з врахуванням 

відсотку виходу брущатки) визначена за об’ємном: 

 

𝑛ш.заг = 𝑉сир/𝑉ш 

 

𝑛ш.заг = 47,49/0,0005 = 94989,82,шт 

(2.3) 
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- розрахунок площі теоретичної кількості шашок при переробці всього об’єму 

сировини: 

 

𝑆ш.заг = 𝑛ш.заг ∙ 𝑆ш 

 

𝑆ш.заг = 94989,82 ∙ 0,01 = 949,9, м2 

(2.4) 

 

- вихід бруківки у м2 з 1 м3:  

 

𝑞 = 𝑆ш.заг/𝑉сир 

 

𝑞 = 949,9/47,49 = 20,м2 м3⁄  

(2.5) 

 

Визначення виходу бруківки у м2 з 1 м3 відходів для шашки типорозміру 5×5×5 

см виконувалось у аналогічний спосіб. В якості устаткування для виготовлення 

бруківки було прийнято каменекольний гідравлічний верстат марки KSD-74 

(таблиця 2.6). 

Таблиця 2.6 

Технічні характеристики верстату KSD-74 

№ п/п Параметр Значення Розмірність 

1 Максимальна ширина заготовки 200 мм 

2 Максимальна висота заготовки 200 мм 

3 Максимальне зусилля розколу 40 т 

4 Продуктивність 200 ударів/год 

5 Габарити 

довжина 1500 мм 

ширина 900 мм 

висота 2000 мм 

6 
Діапазон адаптації клинів відносно поверхні 

каменю 
0 – 20 мм 

7 Потужність 7,5 кВт 

8 Робоча напруга 380 В 

9 Тиск гідросистеми 16 МПа 

10 Маса 800 кг 
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Продуктивність обраного верстату визначатиметься виходячи з кількості 

розколів, яка може бути виконана за одиницю часу та кількості ударів, необхідних 

для виготовлення однієї шашки. Годинна продуктивність становитиме: 

 

𝑄′ =
𝑁тех

𝑛уд/1шашку⁄  

 

𝑄′ = 200
2,6⁄ = 76,92,шашок/год 

(2.6) 

 

де 𝑁тех – технічна продуктивність верстату (ударів/год); 

𝑛уд/1шашку – потрібна для виготовлення 1 шашки кількість ударів (уд./шашку). 

 

Кількість одержаної за годину продукції у м2: 

 

𝑄 = 𝑄′ ∙ 𝑆ш 

 

𝑄 = 76,92 ∙ 0,01 = 0,77, м2 год⁄  

(2.8) 

 

Зміна продуктивність верстата: 

 

𝑄зм = 𝑄 ∙ 𝑇 ∙ 𝑘нер ∙ 𝑘рег 

 

𝑄зм = 0,77 ∙ 8 ∙ 0,9 ∙ 0,85 = 4,71,м2 зм⁄  

(2.9) 

 

де 𝑇 – тривалість зміни (год); 

𝑘нер – коефіцієнт нерівномірності роботи верстата; 

𝑘рег – коефіцієнт використання змінного часу. 

 

Річна продуктивність верстата: 
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𝑄рік = 𝑄зм ∙ 𝑛зм ∙ 𝑁дн 

 

𝑄рік = 4,71 ∙ 1 ∙ 252 = 1186,34,м2 рік⁄  

(2.10) 

Необхідна кількість верстатів: 

 

𝑛 =
𝑆ш.заг

𝑄рік
⁄  

 

𝑛 = 975,45
1186,34⁄ ≈ 1,шт 

(4.26) 
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РОЗДІЛ 3.  ОХОРОНА ПРАЦІ ТА НАВКОЛИШНЬОГО СЕРЕДОВИЩА 

 

Охорона праці є надзвичайно важливим аспектом на будь-якому підприємстві, 

включаючи ті, де виготовляються вироби з природного каменю. Робота з 

природним каменем може бути пов'язана з ризиком для здоров'я та безпеки 

працівників, тому дотримання правил та норм охорони праці є обов'язковим. 

Основні аспекти охорони праці на підприємстві з виготовлення виробів з 

природного каменю можуть включати наступні: 

1. Оцінка ризиків: Проведення систематичної оцінки ризиків, що пов'язані з 

роботою з природним каменем. Це включає ідентифікацію потенційних 

небезпек та визначення заходів для їх запобігання або зменшення. 

2. Персональний захист: Забезпечення необхідного персонального захисту 

працівників, такого як рукавиці, захисні окуляри, маски, надійні взуття тощо. 

Продукти, що містять азбест або інші шкідливі матеріали, повинні бути 

оброблені з особливою обережністю. 

3. Безпека обладнання: Регулярна перевірка та технічне обслуговування 

устаткування, що використовується для роботи з каменем. Забезпечення 

правильного функціонування машин та інструментів, а також їх 

відповідність нормативним вимогам безпеки. 

4. Безпека робочого місця: Підприємство повинно мати правильно організовані 

робочі місця, де працюють з каменем. Це може включати встановлення 

захисних бар'єрів, підлогових покриттів, освітлення та вентиляції для 

зменшення ризиків травм або впливу шкідливих речовин. 

5. Навчання та інструктажі: Забезпечення належного навчання та інструктажу 

працівників з питань охорони праці та безпеки. Працівники повинні бути 

свідомі потенційних небезпек та знати, як правильно взаємодіяти  
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з матеріалами та обладнанням. 

6. Адекватність робочого графіка: Контроль за виконанням обмежень робочого 

часу та періодів відпочинку, щоб уникнути виснаження та пов'язані з ними 

ризики. 

7. Управління надзвичайними ситуаціями: Розроблення планів дій та процедур 

евакуації в разі виникнення надзвичайних ситуацій, таких як пожежі, аварії з 

хімічними речовинами тощо. 

 

Важливо, щоб підприємство мало чіткі політики охорони праці, яка включає 

усі необхідні процедури та вимоги щодо безпеки працівників. Регулярні перевірки 

та оновлення політики допоможуть забезпечити безпеку на робочому місці та 

запобігти можливим нещасним випадкам. 

Забезпечення безпеки праці на каменеобробному підприємстві включає 

широкий спектр заходів. Ось перелік основних заходів, спрямованих на 

забезпечення безпеки праці на підприємстві з каменеобробки: 

1. Оцінка ризиків: Проведення систематичної оцінки ризиків, пов'язаних з 

роботою на каменеобробному підприємстві. Це включає ідентифікацію 

потенційних небезпек та визначення заходів для їх запобігання або 

зменшення. 

2. Правильне використання особистого захисту: Забезпечення працівників 

необхідним персональним захистом, таким як захисні окуляри, рукавиці, 

маски, надійне взуття, наколінники та нагрудники для захисту від ударів та 

порізів. 

3. Безпека обладнання: Регулярне технічне обслуговування та перевірка 

устаткування, що використовується для каменеобробки. Забезпечення 

правильного функціонування та безпеки машин, інструментів, конвеєрів, 

підйомних механізмів тощо. 
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4. Правильне складування та підйом важких матеріалів: Забезпечення 

належного складування природного каменю та інших матеріалів для 

запобігання надмірному навантаженню, обвалу та травматизму. 

5. Освітлення та вентиляція: Забезпечення належного освітлення та вентиляції 

на робочих місцях для зменшення впливу пилу, шуму та хімічних речовин на 

здоров'я працівників. 

6. Безпека робочих місць: Забезпечення належного організування робочих 

місць, включаючи підлогові покриття, позначення безпечних зон, захисні 

бар'єри та обмежувальні пристрої для уникнення падіння матеріалів або 

обладнання. 

7. Навчання та інструктажі: Проведення регулярного навчання та інструктажу 

працівників з питань безпеки праці, включаючи правильне використання 

обладнання, технік безпеки, процедур аварійного реагування та екстреної 

евакуації. 

8. Управління відходами: Правильне управління та обробка відходів, що 

виникають під час каменеобробки, зокрема шламу, пилу та хімічних речовин. 

9. Санітарні та гігієнічні заходи: Забезпечення належних санітарних умов на 

робочому місці, включаючи доступ до води, миття рук та санітарних 

приміщень. 

10. Аудит безпеки: Регулярний аудит та огляд системи безпеки праці для 

виявлення потенційних проблем та вдосконалення процедур та практик. 

 

Важливо регулярно переглядати та оновлювати політику безпеки праці, 

впроваджувати внутрішній контроль та забезпечувати постійну свідомість 

працівників щодо безпеки та відповідальності. 
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РОЗДІЛ 4. ЕКОНОМІКА ТА ОРГАНІЗАЦІЯ ВИРОБНИЦТВА 

 

4.1. Штатна відомість ТОВ «Ніка-Гран»  

 

 Штат працівників сформовано постійними працівниками, що володіють 

необхідним рівнем знань та професійних навичок і мають практичний досвід 

роботи та здатні забезпечувати господарську діяльність підприємства.  

До штату допоміжних працівників входять робітники ремонтних служб, 

транспортного відділу,  підсобні робітники, прибиральники, тощо. 

Інженерно-технічні працівники забезпечують належні організацію і 

управління виробничими процесами з метою отримання кінцевого результату у 

вигляді готової продукції. До групи службовці належать працівники, що 

забезпечують виконання адміністративно-господарський функцій, фінансового 

обліку, контролю процесів постачання та збуту,  бухгалтерського і статистичного 

обліку, вирішують питання соціально-побутового характеру. 

 

Таблиця 4.1 

Штатна відомість ТОВ «Ніка-Гран» 

№ з/п Посада Працівників 

Інженерно-технічні працівники 

1 Директор 1 

2 Перший заступник директора 1 

3 Інженер 1 

4 Енергетик 1 

5 Інженер з ОП 1 

6 Майстер 1 

Разом 6 
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№ з/п Посада Працівників 

Службовці 

1 Гол. бухгалтер 1 

2 Бухгалтер 1 

3 Спеціалісти зі збуту і постачання 1 

4 Експедитор 1 

5 Керівник відділу кадрів 1 

6 Секретар/помічник 1 

Разом 6 

Основні та допоміжні працівники 

1 Оператор розпилювального верстату 3 

2 Шліфувальник-полірувальник 4 

3 Фрезерувальник 3 

4 Стропувальник 1 

5 Оператор вантажопідіймального устаткування 1 

6 Комірник 1 

7 Водій автосасоскида 1 

8 Ремонтник 1 

9 Слюсар 1 

10 Зварювальник 1 

11 Токар 1 

12 Пакувальник 1 

13 Оператор очисних споруд 1 

14 Оператор насосних станцій 1 

15 Підсобні робітники 3 

16 Прибиральник 1 

Разом 25 

 

Нарахування заробітної платні працівникам ТОВ «Ніка-Гран» виконується 

відповідно до Закону України «Про оплату праці» від 24.03.1995 року №108 та 

«Інструкції по статистиці заробітної платні» у відповідності до Держстату від 

13.01.2004 року №5.  
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Визначення розміру заробітної платні ТОВ «Ніка-Гран»   Таблиця 4.2 

№ 

з/п 
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мІнженерно-технічні працівники 

1 Директор 0 0 10500,0 10500,00 10500,00 

2 
Перший заступник 

директора 
0 0 9800,00 9800,00 9800,00 

3 Інженер 0 0 7500,00 7500,00 7500,00 

4 Енергетик 0 0 7200,00 7200,00 7200,00 

5 Інженер з ОП 0 0 7200,00 7200,00 7200,00 

6 Майстер 0 0 6700,00 6700,00 6700,00 

Службовці 48900,00 48900,00 

1 Гол. бухгалтер 0 0 7000,00 7000,00 7000,00 

2 Бухгалтер 0 0 6000,00 6000,00 6000,00 

3 
Спеціалісти зі збуту та 

постачання 
0 0 6300,00 6300,00 6300,00 

4 Експедитор 0 0 6300,00 6300,00 6300,00 

5 Керівник відділу кадрів 0 0 6000,00 6000,00 6000,00 

6 Секретар/помічник 0 0 6000,00 6000,00 6000,00 

Разом 37600,00 37600,00 

Основні та допоміжні працівники 

1 
Оператор 

розпилювального верстата 
49,11 168,00 0 8249,96 24749,87 

2 
Шліфувальник-

полірувальник 
49,11 168,00 0 8249,96 32999,82 

3 Фрезерувальник 49,11 168,00 0 8249,96 24749,87 

4 Стропувальник 37,24 168,00 0 6255,63 6255,63 

5 
Оператор вантажного 

транспорту 
44,59 168,00 0 7491,38 7491,38 

6 Комірник 44,59 168,00 0 7491,38 7491,38 

7 Водій сасоскида 44,59 168,00 0 7491,38 7491,38 

8 Ремонтник 36,64 168,00 0 6155,68 6155,68 

9 Слюсар 36,64 168,00 0 6155,68 6155,68 

10 Зварювальник 48,76 168,00 0 8192,03 8192,03 

11 Токар 41,56 168,00 0 6982,43 6982,43 

12 Пакувальник 35,83 168,00 0 6018,97 6018,97 

13 Оператор очисних споруд 39,09 168,00 0 6566,51 6566,51 

14 Оператор насосних станцій 42,06 168,00 0 7065,68 7065,68 

15 Підсобні працівники 35,96 168,00 0 6040,62 18121,85 

16 Прибиральник 18,55 168,00 0 3116,40 3116,40 

Разом 109773,64 
179604,5
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Разом 
266104,5

7 

 

4.2. Розрахунок виробничих витрат ТОВ «Ніка-Гран» 

 

4.2.1. Розрахунок вартості сировини 

 

Сировиною, необхідною для підприємства є блоки з природного каменю з 

середніми лінійними розмірами 1,2×1,5×1,7 м, об’ємом близько 3,06 м3. Для 

забезпечення річної продуктивності у 6500 м2 готової продукції потрібно 66 блоків 

встановлених розмірів, або ж 201 м3 сировини на рік. З врахуванням втрат у розмірі 

30%, загальний необхідний об’єм сировини складе 85 блоків, або ж 261 м3. 

 

Таблиця 4.3 

Потреби у сировині та її вартість 

№ 

з/п 
Тип каменю Потреба, % Потреба, м3 Оптова вартість 1 м3 

сировини, грн/м3 

1 Граніт капустинський 9,00 23,51 8715,22 

2 
Гранодіорит 

покостівський 
35,00 91,41 3095,12 

3 Граніт токівський 15,00 39,18 4561,24 

4 Габро головинський 12,00 31,34 7242,56 

5 Граніт букинський 10,00 26,12 7079,66 

6 Інші 19,00 49,62 5206,30 

 

Загальна вартість сировини становитиме: 

 

Рс =∑(𝑉бі ∙ Рбі) 
(4.1) 
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Рс = 23,51 ∙ 8715,22 + 91,41 ∙ 3095,12 + 39,18 ∙ 4561,24 + 31,34 ∙ 

 

∙ 7242,56 + 26,12 ∙ 7079,66 + 49,62 ∙ 5206,30 = 1336759,39, грн 

 

де 𝑉бі – необхідний об’єм блоків певного виду, м3; 

Рбі – вартість 1 м3 блоків певного виду. 

4.2.2. Розрахунок вартості електроенергії 

 

Розрахунок величини відрахувань необхідних для забезпечення підприємства 

електроенергією буде залежати від споживчої потужності використовуваного 

устаткування (табл. 4.4). 

 

Таблиця 4.4 

Перелік та споживча потужність електросилових установок 

№ з/п Марка верстату 
Номінальна потужність 

верстату, кВт 

Кількість верстатів даного 

типу, шт 

1 QSJ-160 26,0 1 

2 QSJ-200 30,0 1 

3 KXJ-1500 15,7 1 

4 QM ser006 11,0 4 

5 PLC-600 15,0 3 

6 Кран-балка 9,5 3 

7 Тельфер 5,0 4 

 

З врахуванням вище описаного, вартість річних витрат на силову 

електроенергію становитиме: 

 

Рсил = 𝑆1 ∙ 𝐾𝑛 ∙ 𝜂з ∙∑(Ті ∙ Рі ∙ 𝑛і) 

 

Рсил = 1,86 ∙ 0,8 ∙ 0,85 ∙ (26 ∙ 1 ∙ 4032 + 30 ∙ 1 ∙ 4032 + 15,7 ∙ 1 ∙ 4032 + 

 

(4.2) 
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+11 ∙ 4 ∙ 4032 + 15 ∙ 3 ∙ 4032 + 9,5 ∙ 3 ∙ 4032 + 5 ∙ 4 ∙ 4032 = 

 

= 533425,86, грн 

 

де 𝑆1 – вартість 1 кВт∙год електроенергії, грн; 

𝐾𝑛 – коефіцієнт навантаження устаткування; 

𝜂з – коефіцієнт використання устаткування в часі; 

Ті – фонд робочого часу, год/рік; 

Рі – потужність різних типів устаткування, кВт; 

𝑛і – кількість різних типів устаткування, од. 

 

Вартість електроенергії що витрачається на освітлення виробничих та 

побутових приміщень: 

 

Росв = 𝑆1 ∙ 𝑟 ∙ 𝑆заг ∙ Т2 

 

Росв = 1,86 ∙ 0,02 ∙ 360 ∙ 4032 = 26998,27, грн 

(4.3) 

 

де 𝑟 – потужність електроенергії необхідна для освітлення 1 м2 площі, кВт; 

𝑆заг – площа приміщень, м2; 

Т2 – річний фонд робочого часу, год. 

 

Загальні відрахування на енергію становитимуть 560424,1 грн/рік. 

 

4.2.3. Розрахунок вартості робочих інструментів 

 

Відрахування на інструменти складаються з відрахувань на ремонт, 

відрахувань на абразив (переважно алмазний) та відрахувань безпосередньо на 

конструктивні елементи інструменту. 
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Визначення відрахувань на абразивний інструмент для операції 

розпилювання: 

 

Рі.роз = РА ∙ 𝑉 ∙ 𝑞пит 

 

Рі.роз = 345,48 ∙ 261,18 ∙ 1,2 = 92037,76, грн 

(4.5) 

 

де РА – вартість абразиву для операції розпилювання, грн. 

𝑉 – об’єм блоків що розпилюються, м3/рік; 

𝑞пит – питомі витрати алмазного абразиву для виконання операції 

розпилювання, карат/м3. 

 

Відрахування на абразивний інструмент для операції окантовування: 

 

Рі.роз = РА ∙ 𝑉 ∙ 𝑞пит 

 

Рі.ок = 294,23 ∙ 261,18 ∙ 1,2 = 78384,48, грн 

(4.6) 

 

де РА – вартість купівлі абразиву для виконання окантовування, грн. 

𝑉 – річний об’єм породи що обробляється, м3/рік; 

𝑞пит – питомі витрати абразиву на окантовування, карат/м3. 

 

Відрахування на абразивний інструмент для шліфування-полірування: 

 

Рі.шліф = РА ∙ 𝑉 ∙ 𝑞пит 

 

Рі.шліф = 247,74 ∙ 261,18 ∙ 1,1 = 60499,35, грн 

(4.7) 

 

де РА – закупівельна вартість алмазного абразиву, грн. 
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𝑉 – площа породи що має бути сполірована впродовж року, м2/рік; 

𝑞пит – питомі витрати алмазного абразиву на операцію шліфування та 

операцію полірування, карат/м3. 

 

 

 

Загальна сума відрахувань на інструмент, необхідний для забезпечення 

базових виробничих потреб при заданій продуктивності: 

 

Рінст = Рі.роз + Рі.ок + Рі.шліф 

 

Рінст = 92037,76 + 78384,48 + 60499,35 = 

 

= 230921,58, грн 

(4.8) 

 

4.2.4. Розрахунок вартості водопостачання 

 

Загальні відрахування на забезпечення підприємства водою формуватимуться 

відрахуваннями на технічну і питну воду. Відрахування на технічну воду: 

 

Рв.т = 𝑆в.т ∙ 𝑈в.р ∙ Т ∙ 𝑘об 

 

Рв.т = 20,7 ∙ 43,92 ∙ 252 ∙ 0,2 = 45820,9, грн 

(4.9) 

 

де 𝑆в.т – вартість 1 м3 технічної води, грн/м3; 

𝑈в.р – добова потреба води, м3/добу; 

Т – кількість робочих діб на рік, діб; 

𝑘об – коефіцієнт оборотності водопостачання. 
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Відрахування на забезпечення підприємства питною водою: 

 

Рв.п = 𝑆в.п ∙ 𝑈в.п ∙ Т 

 

Рв.п = 56,3 ∙ 1,5 ∙ 252 = 21281,4, грн 

(4.10) 

 

де 𝑆в.п – вартість 1 м3 питної води, грн/м3; 

𝑈в.п – добова витрата питної води, м3/добу; 

Т – кількість робочих діб на рік, діб; 

 

Вартість забезпечення підприємства річними об’ємами води становитиме: 

 

Рв = Рв.т + Рв.п 

 

Рв = 45820,86 + 21281,4 = 67102,26, грн 

(4.11) 

 

4.2.5. Розрахунок вартості допоміжних матеріалів 

 

 Допоміжні матеріали використовуються для різних допоміжних операцій, 

пов'язаних з ремонтом обладнання, обробкою каменю після виробництва (такими 

як лакування, просочування, проклеювання та інші процеси) та підготовкою 

каменю до його відправлення замовнику, включаючи його пакування. Вартість цих 

матеріалів враховується як амортизаційні витрати і буде розглянута докладніше в 

наступному розділі даної роботи. 

Зокрема, базовим значенням вартості допоміжних матеріалів є вартість 

матеріалів, необхідних для пакування. До цих матеріалів входять пакувальний 

папір, пакувальні плівки, стрічки та пиломатеріали, річні витрати на ці матеріали 

становлять 35425 грн/рік. 
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4.3. Розрахунок собівартості виготовлення продукції за умов ТОВ «Ніка-Гран» 

 

Процес розрахунку собівартості виготовлення одиниці продукції ґрунтується 

переважно на калькуляції експлуатаційних витрат (таблиця 4.4). Таким чином, 

результатом розрахунку є вартість виготовлення одиниці готової продукції, у 

випадку каменеобробного підприємства - 1 м². 

При визначенні собівартості експлуатаційні витрати групуються за основними 

класами: вартість сировини; вартість палива та електроенергії; основна заробітна 

плата; підготовчі витрати; витрати на амортизацію інструментів. 

Під час розрахунку собівартості виготовлення одиниці готової продукції у 

ТОВ «Ніка-Гран» використовувалися амортизаційні витрати, визначені як відсоток 

вартості окремих виробничих фондів підприємства. Для точності, наведемо 

номінальні значення цих фондів: 

• Вартість виробничих приміщень: 480 000 грн. 

• Вартість верстатів: 340 000 грн. 

• Вартість транспортного обладнання: 140 000 грн. 

• Вартість обладнання та устаткування допоміжного характеру: 78 000 грн. 

 

Таблиця 4.4 

Розрахунок собівартості виготовлення продукції 
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1 Сировина та матеріали 1603105,97 246,63 28,67 

1.1 Вартість сировини (блоків) 1336759,39 205,66 - 

1.2 Вартість тари 35425,00 5,45 - 

1.3 Загальна вартість інструменту 230921,58 35,53 - 

2 Паливо і енергія на технологічні потреби 659526,39 101,47 11,80 

2.1 Вартість витрат на електроенергію 560424,13 86,22 - 

2.2 Витрати на паливо 32000,00 4,92 - 

2.3 Витрати на воду 67102,26 10,32 - 
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3 Основна заробітна плата 3193254,84 491,27 57,12 

3.1 ІТР 1038000,00 159,69 - 

3.2 Виробничі професії 2155254,84 331,58 - 

4 
Витрати на утримання й експлуатацію 

машин та обладнання 
86400,00 13,29 1,55 

4.1 Амортизація основних виробничих верстатів, 51000,00 7,85 - 

4.2 
Амортизація підйомно-транспортного 

обладнання 
21000,00 3,23 - 

4.3 
Витрати на ремонт основного виробничого і 

підйомно-транспортного обладнання 
14400,00 2,22 - 

5 Загальновиробничі витрати 48600,00 7,48 0,87 

5.1 Амортизація будинків і споруд 24000,00 3,69 - 

5.2 Амортизація допоміжного обладнання 7800,00 1,20 - 

5.3 
Витрати на утримання виробничих приміщень 

і будівель 
14400,00 2,22 - 

5.4 Витрати на поточний ремонт споруд 2400,00 0,37 - 

Разом 5590887,20 860,14 100 

 

Для розрахунку доходу від реалізації готової продукції використовується 

аналогічний підхід, що і для розрахунку вартості сировини. Для кожного типу 

природного каменю окремо визначається дохід від реалізації готової продукції. Для 

цього враховуються обсяг сировини для кожного типу каменю та втрати каменю 

під час технологічних процесів. Знаходиться номінальне значення сировини, яке 

використовується для виготовлення продукції (див. таблицю 4.5). На основі 

вихідних даних про виробництво 1 м3 сировини, обчислюється кількість продукції 

для кожного типу природного каменю у м2. 

 

Таблиця 4.5 

Розрахунок виходу готової продукції 

№ 

п/п 
Тип каменю 

Загальний 

об’єм 

сировини, м3 

Об’єм 

сировини з 

врахуванням 

втрат, м3 

Вихід 

готової 

продукції, м2 

Вартість 

одиниці 

готової 
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продукції, 

грн/м2 

1 Граніт капустинський 23,51 18,08 585,00 1380,00 

2 
Гранодіорит 

покостівський 
91,41 70,32 2275,00 1035,00 

3 Граніт токівський 39,18 30,14 975,00 1058,00 

4 Габро головинський 31,34 24,11 780,00 1196,00 

5 Граніт букинський 26,12 20,09 650,00 1161,50 

6 Інші 49,62 38,17 1235,00 1127,00 

Разом: 261,18 200,91 6500,00 - 

*Вихід готової продукції заданого розміру з 1 м3 сировини – 32,35 м2/м3. 

Враховуючи ціну готової продукції різних типів її вихід, було виконано 

розрахунок значення доходу від реалізації, який становить 7273175 грн/рік. 

Податок на додану вартість при цьому становитиме 1454635 грн/рік. 

Чистий дохід становитиме 5818540 грн/рік. 

І як наслідок, валовий прибуток ТОВ «Ніка-Гран» складе 227652,8 грн/рік. 

 

4.4. Повторний розрахунок собівартості сировини та техніко-економічне 

обґрунтування запропонованих впроваджень 

 

Впровадження додаткового етапу обробки природного каменю в структуру 

виробництва ТОВ «Ніка-Гран» призведе до збільшення середньорічних 

експлуатаційних витрат. Це зумовлено збільшенням витрат на електроенергію, 

робочі інструменти і необхідність створення додаткового робочого місця. 

Визначення вартості інструменту, необхідного для переробки заданих об’ємів 

великогабаритних відходів буде складатись з: 

- визначення необхідної кількості ударів для переробки поставлених об’ємів 

великогабаритних відходів: 

 

𝑛ударів =
𝑆ш.заг

𝑛уд м2⁄
⁄  

 

𝑛ударів =
975,45

260⁄ = 253618, ударів 

(4.27) 
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де 𝑛уд м2⁄  – середня кількість розколів, необхідних для виготовлення 1 м2 

бруківки; 

 

 

 

 

- розрахунок потрібної кількості інструменту для переробки заданого об’єму 

великогабаритних відходів з врахуванням запасу роботи інструменту: 

 

𝑛кл =
𝑛ударів

𝑛ном⁄  

 

𝑛кл =
253618

30000⁄ = 9, клинів 

(4.28) 

 

де 𝑛ном – середня кількість розколів, яку витримує один клин. 

 

- витрати на визначену кількість інструменту: 

 

Сінст = 𝑛кл ∙ Ркл 

 

Сінст = 9 ∙ 750 = 6750, грн 

(2.29) 

 

де Ркл – вартість 1-го набору клинів. 

 

Витрати пов’язані зі збільшенням елекроспоживання, за рахунок встановлення 

додаткового верстату: 

 

Ркл = 𝑆1 ∙ 𝐾𝑛 ∙ 𝜂з ∙ (Ті ∙ Рі ∙ 𝑛і) 

 

(4.29) 
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Рсил.1 = 1,86 ∙ 0,8 ∙ 0,85 ∙ (4032 ∙ 7,5 ∙ 1)) = 19123,78, грн 

 

де 𝑆1 – вартість 1 кВт∙год силової електроенергії, грн; 

𝐾𝑛 – коефіцієнт навантаження каменекольного верстату; 

𝜂з – коефіцієнт використання змінного часу; 

Ті – річний фонд робочого часу, год; 

Рі – споживча потужність каменекольного верстату, кВт; 

𝑛і – кількість каменекольних верстатів, шт. 

 

Впровадження додаткового верстату зумовить необхідність облаштування 

додаткового робочого місця, що призведе до зростання витрат на заробітну платню: 

 

Сзп = Сгод ∙ 𝑛год 

 

Сзп = 38,5 ∙ 168 = 6468, грн/міс 

(4.30) 

 

Річні витрати на заробітну платню виростуть на: 

 

Сзп
рік

= Сзп ∙ 12 

 

Сзп
рік

= 6468 ∙ 12 = 77616, грн 

(4.31) 

 

Враховуючи запропоновані зміни та їх наслідки було виконано перерахунок 

собівартості виготовлення 1 м2 готової продукції. Результати розрахунку зведено 

до таблиці 4.6. 

 

Таблиця 4.6 

Розрахунок собівартості виготовлення продукції після впровадження 

запропонованих рішень 
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1 Сировина та матеріали 1609855,97 247,67 28,20 

1.1 Вартість сировини (блоків) 1336759,39 205,66 - 

1.2 Вартість тари 35425,00 5,45 - 

1.3 Загальна вартість інструменту 237671,58 36,56 - 

2 Паливо і енергія на технологічні потреби 678650,16 104,41 11,89 

2.1 Вартість витрат на електроенергію 579547,91 89,16 - 

2.2 Витрати на паливо 32000,00 4,92 - 

2.3 Витрати на воду 67102,26 10,32 - 

3 Основна заробітна плата 3270870,84 503,21 57,30 

3.1 ІТР 1038000,00 159,69 - 

3.2 Виробничі професії 2232870,84 343,52 - 

4 
Витрати на утримання й експлуатацію 

машин та обладнання 
100800,00 15,51 1,77 

4.1 Амортизація основних виробничих верстатів, 65400,00 10,06 - 

4.2 
Амортизація підйомно-транспортного 

обладнання 
21000,00 3,23 - 

4.3 
Витрати на ремонт основного виробничого і 

підйомно-транспортного обладнання 
14400,00 2,22 - 

5 Загальновиробничі витрати 48600,00 7,48 0,85 

5.1 Амортизація будинків і споруд 24000,00 3,69 - 

5.2 Амортизація допоміжного обладнання 7800,00 1,20 - 

5.3 
Витрати на утримання виробничих 

приміщень і будівель 
14400,00 2,22 - 

5.4 Витрати на поточний ремонт споруд 2400,00 0,37 - 

Разом 5708776,98 878,27 - 

 

При розрахунку собівартості виробництва сировини вартість амортизації 

враховувалась у вигляді відсотку від вартості виробничих фондів підприємства, як 

і у попередньому випадку. Однак, впровадження запропонованих змін призведе до 

збільшення вартості верстатів на 96000 гривень, що в свою чергу призведе до 

збільшення річних амортизаційних витрат на 14400 гривень. 

Дохід від основної операційної діяльності підприємства залишиться 

незмінним. Проте, він збільшиться завдяки коштам, отриманим від продажу 

бруківки. Обсяги продажів та ціна реалізації одиниці продукції даного типу 

наведені в таблиці 4.7. 
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Для безпосереднього розрахунку суми, на яку збільшиться валовий дохід, 

використовувалась наступна формула: 

 

ВДбрук. =∑Спр
і ∙ 𝑄і 

(4.32) 

 

де Спр
і – ціна 1 м2 реалізованої продукції того чи іншого виду (з ПДВ); 

𝑄і – середній річний об’єм реалізованої продукції. 

 

Таблиця 4.7 

Розрахунок валового доходу від реалізації бруківки 

№ 

п/п 
Тип каменю 

Річний об’єм 

продукції, м2 

Ціна реалізації 

одиниці продукції, 

грн/м2 

Валовий дохід від 

реалізації продукції, 

грн 

10×10×5 5×5×5 10×10×5 5×5×5 10×10×5 5×5×5 

1 
Граніт 

капустинський 
85,49 2,30 251,56 153,73 21505,99 353,58 

2 
Гранодіорит 

покостівський 
332,46 8,94 223,61 134,16 74341,69 1200,03 

3 Граніт токівський 142,48 3,83 230,60 139,76 32856,37 535,73 

4 Габро головинський 113,99 3,07 244,57 146,74 27878,13 450,01 

5 Граніт букинський 94,99 2,56 237,58 146,74 22568,01 375,01 

6 Інші 180,48 4,86 223,61 132,77 40356,92 644,66 

Разом 949,90 25,56 - - 219507,1 3559,03 

Разом 975,45 - 223066,15 

 

На основі отриманих даних було складено порівняльну таблицю техніко-

економічних показників роботи підприємства ТОВ «Ніка-Гран» до та після 

впровадження запропонованих рішень (таблиця 4.8) 
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Таблиця 4.8 

Техніко-економічні показники роботи підприємства 

№ 
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1 
Річна продуктивнсть 

підприємсва 
6500,00 6500,00 - м2 

2 

Об'єм сировини, необхідний 

для забезпечення річної 

продуктивності 

261,18 261,18 - м3 

 
Продуктивність підприємства 

по виготовленню бруківки 
0,00 975,45 +975,45 м2 

3 
Собівартість виготовлення 1 

м.кв продукції 
860,14 878,27 +18,14 грн/м2 

4 
Продуктивність праці що 

припадає на одного працівника 
175,68 196,72 +21,05 м2/чол 

5 Матеріалоємність виробництва 35,53 36,56 +1,04 грн/м2 

6 Поточні амортизаційні витрати 15,97 18,18 +2,22 грн/м2 

7 Чисельність штату працівників 37 38 +1 чол 

8 Вартість інструментів 230921,58 237671,58 +6750,00 грн 

9 Вартість енергетичних ресурсів 659526,39 678650,16 +19123,78 грн 

10 Всього витрат 5590887,20 5708776,98 +117889,78 грн 

11 
Виручка від реалізації 

продукції 
7273175,00 7496241,15 +223066,15 грн 

12 Валовий прибуток 227652,80 288215,94 +60563,14 грн 

13 Рентабельність 4,07 5,05 +0,98 % 
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ЗАГАЛЬНІ ВИСНОВКИ 

 

З урахуванням порівняння техніко-економічних показників роботи 

підприємства ТОВ «Ніка-Гран» до та після впровадження запропонованих 

технічних рішень щодо утилізації відходів каменеобробного процесу, можна 

зробити наступні висновки. 

Впровадження каменекольного верстату для переробки великорозмірних 

відходів підприємства призвело до позитивних змін у роботі підприємства: 

1. Річна продуктивності по основній продукції лишилась на рівні 6500,00 м². 

2. За рахунок впроваджень підприємство зможе виготовляти бруківку у 

кількості 975,45 м²/рік, що є значним поліпшенням і дозволяє збільшити 

обсяг реалізації продукції. 

3. Спостерігається підвищення собівартості виготовлення 1 м² продукції на 

18,14 грн/м², що може бути виправлено збільшенням обсягів виробництва та 

ефективнішим управлінням виробничим процесом. 

4. Очікується приріст продуктивності праці на одного працівника до 196,72 

м²/год, що свідчить про оптимізацію робочого процесу та зростання 

ефективності праці. 

5. Зростання матеріалоємності виробництва на 1,04 грн/м², що може бути 

пояснене впровадженням нового устаткування. 

6. Збільшення поточних амортизаційних витрат на 2,22 грн/м², що вказує на 

використання нових технічних рішень та покращення умов виробництва. 

7. Незначне збільшення чисельності штату працівників на 1 особу, що 

обумовлено впровадженням нового обладнання та збільшенням обсягів 

роботи. 
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8. Зростання вартості інструментів на 6750,00 грн, що є обґрунтованим з 

урахуванням розширення виробництва та удосконалення процесів. 

9. Збільшення вартості енергетичних ресурсів на 19123,78 грн, що пов'язано з 

підвищенням продуктивності та обсягів виробництва. 

10.  Загальні витрати підприємства зросли на 117889,78 грн, що може бути 

компенсовано збільшенням виручки та прибутковості. 

11.  Збільшення виручки від реалізації продукції на 223066,15 грн, що свідчить 

про позитивну динаміку у справлянні підприємством. 

12.  Зростання валового прибутку на 60563,14 грн, що є показником покращення 

фінансового стану підприємства. 

13.  Збільшення рентабельності на 0,98%, що свідчить про покращення 

ефективності виробничого процесу та прибутковості підприємства. 

 

Отже, на основі аналізу техніко-економічних показників роботи підприємства 

ТОВ "Ніка-Гран", можна зробити висновок, що запропоновані проектні рішення з 

утилізації відходів та встановлення каменекольного верстату є доцільними, 

оскільки вони призводять до зростання продуктивності, прибутковості та 

покращення фінансового стану підприємства. 
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