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ВСТУП

Металевий посуд є найбільш поширеною групою металогосподарських товарів. В залежності від цільового призначення він представлений кількома підгрупами: кухонний, столовий посуд, посуд для зберігання та перенесення харчових продуктів, побутові вироби санітарно-технічного призначення.

Найбільші виробники металевого посуду в Україні це – Запорізький завод металовиробів, Новомосковський трубний завод. Ці підприємства виготовляють металевий емальований посуд. ВАТ “Новомосковський трубний” завод успішно працює на ринку України та за її межами. Посуд металевий емальований експортується майже в усі країни СНД. Окрім цих підприємств-лідерів виробництво налагоджено в Харкові, Чернівцях, Дніпропетровську, Миколаєві та ін.

Торговельні підприємства реалізують також якісний імпортний посуд, представлений відомими фірмами Zepter, Tutto, Tefal, Berghoff. Цей посуд виготовлено з харчової сталі Cr/Ni 18/10, яка є найкращою щодо екологічної чистоти, має прекрасний зовнішній вигляд і легко чиститься. Порівняно з іншими матеріалами, нержавіюча сталь після багаторічного використання має хороший зовнішній вигляд, характеризується хорошою термічною стійкістю, ударною стійкістю, зносостійкістю, не піддається корозії та дії харчових кислот. Посуд має багатошарове дно (АКК UTHERM), яке складається із верхньої та нижньої металевої частини із нержавіючої сталі і середньої частини високо теплопровідного алюмінію. Це багатошарове дно забезпечує оптимальний розподіл та акумулювання (накопичення) тепла.

Об´єктом дипломної роботи обрано асортимент кухонного посуду із сталі, що реалізується магазином --- м. Полтава.

Метою написання дипломної роботи є дослідження споживних властивостей, сучасного асортименту, якості та питань митного оформлення експорту кухонного посуду із сталі.
Для досягнення мети потрібно виконати наступні завдання:

· дослідити ринок металевого посуду України;
· охарактеризувати чинники, що формують споживні властивості металевого посуду;

· надати характеристику сучасного торговельного асортименту металевого посуду, що реалізується магазином --- м. Полтава;
· відпрацювати навички з експертизи якості партії металевого посуду в торгівлі та оформлення відповідних документів;
· відпрацювати навички з класифікайної експертизи металевого посуду на відповідність коду УКТЗЕД;
· зробити обгрунтовані висновки та пропозиції за результатами виконання дипломної роботи.

Дипломна робота складається із вступу, чотирьох розділів, висновків, рекомендацій, переліку посилань та додатків. 

Матеріал досліджень дипломної рроботи супроводжується графічним та табличним матеріалом, містить додатки.
РОЗДІЛ 1 
ОГЛЯД ЛІТЕРАТУРИ
1.1 Огляд ринку металевого посуду в Україні

Український ринок кухонного посуду перебуває у відносному балансі пропозицій попиту з тенденцією до зростання останнього. Роздрібні торгівці із задоволенням відкривають відповідні відділи, які часто стають окрасою крамниці. Разом з тим, структура українського ринку посуду інша ніж у інших країнах. В Україні дотепер значну частку продажів обіймають емальовані каструлі. Є й такі “раритети”, якими в Європі не користуються років з 20, - це посуд з алюмінію. Але зміни напрочуд стрімкі – дедалі більше пропонують пателень з антипригарним покриттям, каструль з “нержавійки” – однорідної медичної сталі Cr/Ni 18/10 – та тефлону. Посуд старіє, і попит на нього поступово зростає. Продавці оцінюють місткість ринку в скромні 17-20 млн доларів на рік, через що вважають за краще торгувати й іншими товарами для кухні та хатнього господарства [20].
Частка посуду із нержавіючої сталі поступово зростає. Весь кухонний посуд фахівці поділяють на чотири групи: дорогий професійний для ресторанів і кафе, дорогий високоякісний для побутових потреб, посуд за доступною ціною пристойної якості і недорогий емальований посуд. 

Першу групу (у тім числі і для приготування їжі в мікрохвильових пічках) представляють торгові марки з Італії – TVS/Cook Pan – та Франції – Arcopal. Дорогі торгові марки для домашньої кухні – це насамперед Zepter, Tutto, Imco Waterless. Майже всі вони в одній ціновій групі й однієї (високої) якості, виготовлені з однорідної медичної сталі. Майже третина продажів припадає на емальований посуд вітчизняного виробництва, частина емальованого посуду потрапляє до нас з країн СНД, зокрема Росії. Порівняно недорогий посуд доброї якості, в свою чергу, поділяють на дві групи. Перша обіймає набагато більший обсяг продажів і представлена двома-трьома торговими марками, серед яких провідне місце займають Tefal (Франція) і San Ignacio (Іспанія), друга із нержавіючої медичної сталі – набагато менший обсяг продажів, але в ній представлено багато торгових марок: Berghoff (Бельгія), First (Австрія), Corona (Німеччинна), Happy Lady (Великобританія), Super Baron (Німеччина), Domotec (Німеччина), Super AMA(Німеччина), King of kitchen (Німеччина), Happy Lord Impact Kochtopfhaus (Німеччина), President (Польща за ліцензією), Horison (Польща за ліцензією). Українські імпортери посуду воліють працювати з торговими домами іноземних виробників, купуючи продукцію на умовах Ex Works. Це знижує закупівельні ціни, а виробник за деякий час подеколи погоджуються на товарний кредит або відстрочку платежу. Часто іноземці виконують замовлення спеціально під українського покупця. При цьому представники виробників, наприклад торгової марки Tefal, виконують в Україні лише функції маркетингу, реклами, сертифікацій організації гарантійного ремонту, надаючи можливість дилерам самостійно закуповувати товар у материнської компанії в Європі. Інші, наприклад San Ignacio, самі організовують дистрибуторську мережу. Активно проводять рекламні компанії Zepter, San Ignacio, Berghoff. Продукцію для продажу через дрібно роздрібну мережу забезпечують безкоштовними каталогами, листівками, підтримують зовнішньою рекламою. При чому до каталогів вносять адреси не тільки дилерів, але й постійних дрібно гуртових клієнтів. Робота з магазинами , особливо великими, за словами імпортерів “спричиняє значно менше мороки”.
Конкуренцію на ринку посуду для приготування їжі фахівець запеклою не назве. В Україні працюють не більше п’яти – семи фірм, що самостійно імпортують посуд відомих торгових марок. Як для нових торгових марок ( особливо у середній та малій ціновій групі), так і для компаній, що закуповують у гуртовиків – імпортерів, також залишається місце. Попит на каструлі, чайники, пательні, звісно не є високим, але він постійно зростає. Тому що, по-перше, в Україні більшість людей із середніми статками. По-друге, каструля річ у господі необхідна, а оскільки термін служби емальованих каструль –до 5 років, очевидно, що розпочинається період зміни “старого запасу”. Ще один аргумент за торгівлю посудом – з ним просто зручно працювати. Місця у крамниці займає не багато, але що San Ignacio, що Berghoff, що Tefal чудово вписуються в інтер’єр, привертаючи своїм веселим виглядом увагу покупців. Цей товар супроводжується експозитурами, рекламними плакатами і каталогами, тому магазини беруть його із задоволенням. До речі, і ті, що торгують найрізноманітнішими товарами: від продуктів харчування до електропобутової техніки. Крім того, як зазначають торгівці, зростає попит на практичну і якісну тефлонову продукцію. Про, це свідчить той факт, що коли посуд San Ignacio прийшов на ринок Харкова, обсяги його продажів збільшилися в кілька разів. І досі існує тенденція до зростання [ 34].
Якщо говорити про імпорт, то майже всі трейдери наголошують на складності, тривалості і непродуманості сертифікаційних послуг. Через це декотрі закордонні виробники віддають перевагу сертифікації системи якості або інспекції виробництва українськими фахівцями з виїздом останніх на місце (виробники, ясна річ, мають європейські і міжнародні сертифікати, йдеться лише про одержання українського сертифіката терміном на 1 – 3 роки). Так вчинила, наприклад, група “SEB СНД”. Хоч цієї проблеми можна уникнути , якщо придбати товар у імпортера [34].
Впадає в око нерозвиненість дистриб’юторських і дилерських мереж. Виробники воліють працювати з одним дистриб’ютором, який би відповідав за політику просування і реалізації товару. Водночас усього 4-5 іноземних виробників мають (або створюють) власну дилерську мережу в регіонах, застосовуючи при цьому систему знижок і так чи інакше допомагаючи дилерам у реалізації товару. Це - San Ignacio, Berghoff, Tefal, як видно, деякі вітчизняні виробники. Розвиток їхніх дилерських мереж, як вважають продавці, ускладнений нестачею обігових коштів. А робота з дрібними гуртовиками ускладнюється тим, що деякі з них пускають виторг в оборот, відкладаючи на потім розрахунки за товарними кредитами. У Києві та Харкові уже з’явилися супермаркети з продажу посуду для приготування їжі, у яких представлено продукцію всіх цінових груп – від дорогого, наприклад Imco Waterless,до дешевого, вітчизняного виробництва. Але найбільше клопотів торгівцям завдають тіньовики, які промишляють на міських базарах. 

Основний конкурент трейдерів – базар з його неякісним і дешевим посудом “човникового” походження. Тіньовий сектор контрабандного посуду представляють не лише “роздрібні човники”, але й дрібно гуртові контрабандисти. Основні потоки йдуть з Польщі, Туреччини, Кореї, Китаю, Угорщини, Австрії. З відомих торгових марок на базарах - Berghoff, Tefal, First, що їх купують на розпродажах у Польщі та Туреччині. Corona, Happy Lady, Super Baron, Domotec трапляються рідше. Така ситуація, зокрема, на базарах Донецька, Львова, Одеси, Києва, Дніпропетровська, Луганська, Харкова.

Попри всі побоювання, продажі дещо зростають, хоча крізь податково-сертифікаційні “жорна” проходять “живими” далеко не всі торгівці. При цьому ринок посуду наочно демонструє результат економічної політики держави, коли представлено близько 31% імпортного посуду [34].
В Україні основне виробництво емальованого посуду зосереджено на трьох підприємствах: Новомосковському трубному та Запорізькому сталепрокатному заводах і Керченському металургійному комбінаті. Якість – від низької до середньої – і не висока ціна.

ЗАТ “Новомосковський трубний завод” на ринку працює досить впевнено. До 70 % його посуду реалізують в Україні, причому 10 5 через фірмові магазини. Левову пайку продукції продають через регіональних представників (Івано-Франківськ, Львів, Тернопіль, Луцьк, Харків) та за допомогою “човників”. 15 – 25% експортують до Росії. Підприємство виготовляє як емальований, так і з оцинкрванрї сиалі, кожні 2-3 роки повністю оновлює колірне оформлення виробів. При заводі створено торговий дім. Ціни намагаються не підвищувати, навіть на шкоду заробітній платі, тому що саме з низькою відпускною ціною пов’язані нинішні успіхи. Гуртові фірми реалізують продукцію з 1,5-2 разовою націнкою [12].

Запорізький сталепрокатний завод свого часу був єдиним в Україні виробником посуду з антипригарним покриттям. Але через брак попиту – вартість доволі висока, а якість незадовільна – 1997 року виробництво посуду з тефлоновим покриттям тут припинили. Сьогодні випускають тільки емальований, причому в 4 рази менше. Але, попри це, запорізькі каструлі утримують до 30% ринку посуду вітчизняного виробництва. Інші 30% виробленого вирушають за кордон, з них 25% до Росії. За останні роки експорт збільшився в двічі. Мережі регіональних представників завод не має [6, 26].
1.2 Характеристика чинників, що формують споживні властивості металевого посуду
Споживні властивості металевого посуду формуються під впливом таких основних чинників, як вихідні матеріали для виготовлення, технологія виготовлення, спосіб захисту від корозії, вид декоративного оброблення. Розглянемо вказані чинникі.

1.2.1 Вихідні матеріали.

Вихідною сировиною для виробництва сталевого посуду є різні види сталі. 
Сплави заліза з вуглецем, які містять до 2,14 % вуглецю, називають сталями. Сталі більш поширені, ніж чавуни, завдяки своїм властивостям, які дозволяють ширше використовувати їх у виготовленні різних товарів.

Сталь, що використовують для виготовлення металогосподарських товарів, класифікують за хімічним складом - на вуглецеву та леговану, а за вмістом вуглецю – на конструкційні та інструментальні. Більш поширеними є вуглецеві сталі. Конструкційні вуглецеві сталі використовуються у виготовленні металевих будівельних товарів, виробів для кріплення, різних побутових металевих приладів або деталей до них. Інструментальні сталі мають високі механічні властивості і використовуються переважно для виготовлення різних видів метало- та деревообробного, монтажного та іншого інструменту, ножів, ножиці в Та інших товарів, які повинні мати велику твердість та зносостійкість. Основний недоліком вуглецевих сталей с їх низька корозійна стійкість.

Леговані сталі - це сталі, до складу яких вводять легуючі компоненти що помітно змінюють їх властивості. Як легуючі компоненти використовують хром, нікель, титан, вольфрам, кобальт, алюміній кремній, марганець, молібден, ванадій, ніобій, тантал, бор та інші метали.

В залежності від хімічного складу, що визначається легуючими елементами, леговані сталі поділяють на хромисті, хромонікелеві хромонікельмолібденові тощо. Сталь вважають легованою хромом і нікелем, якщо їх вміст становить 1 % і більше. При введенні більше 12,5 % хрому і 18-20 % нікелю сталь стає немагнітною, набуває високої міцності, пластичності, корозійної стійкості і жароміцності [8].
1.2.2 Технологія виготовлення посуду. 

Виготовлення металевого посуду включає наступні основні технологічні процеси: отримання чорнових виробів, тобто заготовок; обробку заготовки за допомогою процесів різання або інших засобів механічної обробки; термічну або хіміко – термічну обробку; нанесення захисних або захисно-декоративних покриттів від корозії на окремі деталі або на виріб в цілому; складання виробу. Повнота і послідовність проведення технологічних процесів можуть мінятися в залежності від вигляду виробу і вимог, що висуваються до нього [1,8].
Виготовлення виробів методами пластичної деформації. Обробка металів тиском широко застосовується для отримання виробів необхідної форми і розмірів без зняття стружки. В основі обробки тиском лежить пластична деформація, яка призводить до зміни форми металу, його структури і механічних властивостей. Обробка тиском може здійснюватись без нагрівання і при нагріванні вище температури рекристалізації металу, що обробляється.

Застосовують наступні способи обробки металів тиском: прокатку, кування, штампування, волочіння, обробку на давильному верстаті та пресування.

Прокаткою називається процес обробки металу тиском шляхом деформації його між двома валками, що обертаються в різних напрямках. Прокаткою одержують сортову і листову сталь, труби, спеціальні профілі прокату, а також листи, смуги, сортові профілі з кольорових металів. Прокатка листів і труб здійснюється в гарячому або холодному стані металу.

Кування і штампування являють собою значно поширені способи обробки металів тиском для отримання заготовок або виробів складних форм: несиметричних, вигнутих, таких, що мають відростки, тощо. При цих способах обробки метал набуває дрібнозернисту структуру і покращуються його механічні властивості.

Волочіння – це процес обробки металів тиском, при якому заготовка протягується через вічко волока з перетином, меншим за перетин вихідної заготовки. При волочінні поперечний перетин заготовки зменшується і за рахунок цього збільшується її довжина. Вироби набувають точних розмірів, заданої геометричної форми, чистої гладкої поверхні.

Обробка на давильних верстатах являє собою процес формування тонкостінних порожніх виробів, що мають форму тіл обертання. Формування здійснюється зазвичай після витяжки для отримання остаточної форми виробів.

Спеціальні види обробки металів тиском застосовуються все ширше, вони дозволяють значно економити метал. До них належать виробництво гнутих профілів, карбування виробів, пресування та ін. [8, 22].
При виробництві деталей металевого посуду широко використовується обробка металів різанням, що являє собою процес, при яокму деталям надаютьсягеометрична форма, розміри і частота поверхні шляхом зняття припуску ріжучим інструментом. Види обробки металів різанням характеризуються конструкцією ріжучого інструменту і характером відносних рухів інструменту та заготовки, що обробляються. Найбільш розповсюдженими метадами обробки металів різанням є точіння, свердлення, фрезерування, стругання, протягування, зубонарізання, і слюсарна обробка. На токарних верстатах можнаобробляти тіла обертання по зовнішній і внутрішній поверхні, підрізати торці, здійснювати відрізку і підрізку, нарізати різьбу, гострити конуси і т.д.

Свердлення найбільш розповсюджений метод отримання наскрізних або глухих отворів в оброблювальній заготовці. Свердлення також можна збільшити діаметр наявного отвору.

Фрезерування – це процес обробки плоских, фасонних і гвинтових поверхонь, нарізання різьби, зубчастих коліс, отримання канавок за допомогою інструменту, який має багато ріжучих кромок і називається фрезою.

Струганням називають процес обробки плоских і фасонних поверхонь, пазів, канавок, виїмок різноманітних профілів при прямолінійному зворотно-поступальному русі заготовки або інструменту.

Протягування являє собою метод обробки внутрішніх і зовнішніх поверхонь спеціальним інструментом – протяжкою.

Слюсарна обробка застосовується при ремонтних роботах, виготовленні дослідних виробів, виправленні браку тощо.

Термічна обробка. Термічна обробка широко застосовується для надання деталям і виробам остаточних властивостей, які потрібні в умовах експлуатації. Застосування термічної обробки дозволяє отримати у сталевих виробів не лише гарне поєднання механічних властивостей, але і необхідні фізико-хімічні характеристики, наприклад теплопровідність, електроопір, корозійна тстійкість та ін. Основними видами термічної обробки сталі є відпал, нормалізація, загартування і відпускання.

Відпал сталевих деталей. Відпалом називається операція термічної обробки, при якій сталевий вибір нагрівають до певної температури, витримують при цій температури і по волі охолоджують разом з піччю. В результаті відпалу сталь набуває стійкої структури, вільної від внутрішніх напруг, підвищену пластичність і в’язкість.

Нормалізація сталевих деталей. Нормалізвцією називається вид термічної обробки, при якій сталеві заготовки або деталі нагрівають до певної температури, витримують при цій температурі і охолоджують на повітрі.

Загартування сталевих деталей. Загартуванням називається операція термічної обробки, що полягає в нагтіванні до певної температури, витримці при ній і швидкому охолоджуванні в спеціальних середовищах.

Відпуск сталевих деталей Відпуском називається операція термічної обробки, при якій сталеві деталі, що мають нестійкі структури, нагрівають до певної температури, витримують при цій температурі і після цього повільно охолоджують до кімнатної температури. Відпуск дає можливість зменшити частково твердість, підвищити в’язкість і отримати стійку структуру сталі. Відпуск є остаточною операцією термічної обробки. Механічні властивості сталі визначаються температурою відпуску. 

Емалювання – це отримання на металах і сплавах емалевих покриттів на основі склоутворювальних матеріалів з метою захисту від корозії при високих температурах і надання декоративного вигляду.

Крацування – це обробка поверхні металевих виробів металевими щітками, що обертаються.

Галтування являє собою процес очистки поверхні невеликих заготовок і деталей від окалини, іржі, задирок і використовується для полірування.

Холінгування - це процес обробки поверхонь заготовки абразивними брусками, що здійснюють складний рух по відношенню до поверхні, яка обробляється.

Шліфування – це оздоблювальний метод обробки деталей або виробів за допомогою шліфувальних кругів.

Полірування являє собою процес обробки металевих виробів для підвищення чистоти поверхні до 10-14-го класів, доведення виробів до необхідних розмірів і надання їхній поверхні декоративного дзеркального блиску.

Притирка – це оздоблювальна операція металевих поверхонь спеціальними притирками для отримання точності в межах 2-го і навіть 1-го класу, шорсткі поверхні в межах 12 – 13-го класів. Цю операцію проводять притирами, які копіюють контура поверхні, що обробляється. Виготовляють їх з сірого чавуну, міді або оптичного скла [1, 8, 22].
Нероз’ємні з’єднання – зварювання, клепання, зшивання, паяння – широко використовують при виготовленні металевого посуду.

Зварювання - це процес отримання нероз’ємних з’єднань металів, сплавів та інших матеріалів за рахунок за рахунок виникнення міжатомних сил зв’язку між контактуючими поверхнями. Для отримання тривкого з’єднання поверхневим атомам необхідно надати деяку енергію. В залежності від виду такої енергії способи зварювання поділяються на зварювання спільним плавленням металів, що з’єднуються , і зварювання тиском. Основними джерелами теплової енергії при зварюванні є електричний струм і газове полум’я.

Клепанням називають з’єднання деталей за допомогою заклепок, які складаються з циліндричного стрижня і замикаючих головок. При клепанні в заздалегідь підготовлені в заготовках і суміщенні отвори вставляють заклепку, яка має з одного боку головку, і формують другу головку. Клепання забезпечує міцність з’єднань, герметичність і надійність виробу в роботі. Заклепками кріплять арматуру до корпусу посуду, кріплять ручки ножів.

Зшивання – це з’єднання тонколистового металу за допомогою швів. Шви виконують виконують загинання кромок і наступним ущільненням. Це спосіб з’днань може бути використаний пни виготовленні виробів із пластичних металів.

Паянням називається процес з’єднання металевих деталей в твердому стані за допомогою припадочного металу, температура плавлення якого нижче температури плавлення основного металу. Для отримання тривкого з’єднання при паянні поверхню виробів очищають, знежирюють і усувають оксиди. Вилучають оксиди із забруднених поверхонь металів флюсами, що водночас захищають його від окислення, покращують змащування і розтікання припоїв. 
1.2.3 Захист металів від корозії.

Метали і їхні сплави поряд з цінними властивостями володіють істотним недоліком – вступають у взаємодію з речовинами, що їх оточують, наприклад з киснем повітря, водою, сірчистим газом і т. д. при цьому метал перетворюється в продукти корозії, що володіють іншими фізичними і хімічними властивостями, ніж сам метал. Виріб втрачає товарний вигляд і стає непридатним до використання за призначенням. В залежності від механізму руйнування металів і сплавів розрізняють хімічну, електрохімічну і біологічну корозії.

Для захисту металів від корозії існують різноманітні методи, вибір яких визначається особливостями самого металу, умовами експлуатації виробів, їх розмірами і економічною вигодою від застосування тобто або іншого методу. Тому не існує єдиної системи вибору і застосування мір захист від корозії.

Всі міри захисту металовиробів від корозії, які застосовуються на практиці, можна класифікувати за характером їх впливу трьома основними чинниками, які в сукупності визначають протікання корозійного процесу – метал, корозійне середовище і особливості конструкції виробу.

До заходів боротьби, які засновані на наданні відповідного проти корозійного впливу на метал можна віднести корозійне легування, термообробку, застосування різних покриттів, інгібіторів, змазок, а також використання електрохімічного захисту. 

Метод корозійного легування підвищує корозійну стійкість, є найбільш радикальним засобом захисту виробів від корозії. При цьому до сплаву додають один або декілька легуючих елементів, що утворюють на його поверхні щільні оксидні плівки, які захищають метал від корозії. Крім того при легуванні сплави, як правило, набувають однофазну структуру, яка в значно меншому ступені схильна до електрохімічної корозії.

Зазвичай, залізовуглецеві сплави легують хромом, нікелем, молібденом, алюмінієм, кремнієм. Так, при введенні в сталь 12,5% і більше хрому сталь набувають корозійної стійкості на повітрі, у воді, у водних розчинах ряду кислот і солей. Додаток у хромисту сталь нікелю підвищують її корозійну стійкість за рахунок утворення однофазної аустенітної структури [1, 31].
Підвищує корозійну стійкість і термообробка, за рахунок попередження випадання карбідів хрому на межі зерен нержавіючої сталі аустенітного класу, гомогенізації структури металу, зняття внутрішніх напруг.

Нанесення захисних покриттів дозволяють в значній мірі знизити швидкість і навіть виключити корозію. Покриття за своєю природою можуть бути металевими, неорганічними і органічними.

Нанесення захисних металевих покриттів – один з найпоширеніших методів боротьби з корозією. Ці покриття не тільки захищають від корозії, але і придають поверхні ряд цінних фізико-хімічних властивостей: твердість, зносостійкість, електропровідність, паяльність, відбивну властивість, забезпечують вироблення декоративного оздоблення.

Металеві захисні покриття, які наносять на поверхню металовиробу, повинні володіти корозійною стійкістю в даному середовищі. В якості покритів застосовують цинк, олово, алюміній, мідь, свинець, кадмій, нікель, хром, срібло, золото та інші сплави.

Металеві покриття наносять такими способами: гальванічним; занурення в розплавлений метал (гарячий метод); розчеплення; плакування; дифузійним [11]. 

Гальванічний метод нанесення захисних покриттів грунтується на осадженні катіонів покривного металу з водних розчинів солей при пропусканні через них постійного електричного струму. Гальванічний метод має ряд переваг: рівномірна товщина покриття, можливість точного регулювання товщини покриття, міцне зчіплення з основним металом, відсутність нагрівання, гарна відбивна спроможність, економічність. До недоліків цього методу належать нерівність товщини покриття на виробах складної форми і відносна тривалість процесу.

Нікелювання забезпечує високу корозійну стійкість і декоративну обробку поверхні. Цей метод застосовують як захисно-декоративне покриття столових виробів, ножових товарів, посуду, металевої галантереї.

Мідні покриття використовують в якості проміжного шару при захисно-декоративному хромуванні і нікелюванні сталевих виробів.

Електролітичне сріблення застосовують для виробів із латуні, мельхіору, нейзильберу.

Срібне покриття володіє високою корозійною стійкістю в багатьох середовищах, за винятком сірководню, добре зчіплюється з захисним металом і має яскравий блиск товщина срібного покриття може бути від 3,5 до 31,25 мкм. Сріблення застосовують для захисно-декоративної обробки столових приборів предметів мистецтва [6].
Дефекти гальванічних покриттів найчастіше виникають при поганій підготовці поверхні виробу. Так, неповне вилучення оксидів та жиру призводить до відшарування покриттів. При грубій обробці поверхні з’являється пористість покриття. За наявності в металі виробу, що захищається, водню в покритті з’являються бульбашки і здуття. Порушення температурного режиму, неправильно вибрана щільність струму призводить до появи на захисному покритті темних плям, матовості і нерівномірності товщини покриття.
Лудження застосовують для покриття оловом бляхи для консервних банок, харчового посуду; цинкування – покриття сталевого посуду.

При виготовлення металевого посуду, окрім металевих, широко використовуються неметалеві захисні покриття. Вони бувають неорганічного і органічного походження захищають вироби від корозії за рахунок ізоляції від зовнішнього середовища припинення дії гальванічних мікропар на поверхні металу. 

У виробництві металевого посуду найбільш широко використовують в якості неорганічного покриття силікатне емалювання , в якості покриття органічного походження – лаки, фарби, плівкові полімерні матеріали, мастила різної консистенції.

Більшість металів окислюються киснем повітря з утворенням поверхневих окисних плівок. Але ці плівки, маючи незначну товщину, не забезпечують надійного захисту від корозії (особливо недійні в цьому відношенні природні плівки на залізі). Але в результаті певної хімічної або електрохімічної обробки можна на поверхні металу створити штучні плівки, які б мали більш високу корозійну стійкість, ніж основний метал і захищали його від руйнування.

Найбільш поширеними є окисні і фосфатні плівки, хоча за своїми захисними властивостями вони поступаються металевим.

Захист металів лакофарбовими покриттями – найбільш старий і поширений спосіб боротьби з корозією. Лакофарбові покриття наносять лаками і фарбами, основою яких є органічна плівкоутворювальна речовина і фарбник (пігмент).

Основні вимоги що висуваються до лакофарбового покриття: це його суцільність, не пористість, добра адгезія, волого непроникливість. Це можливо за умови нанесення багаторазових покриттів.

Основними перевагами лакофарбових покриттів є:

1) невисока вартість;

2) відносна простота нанесення;

3) можливість відновлення;

4) отримання покриттів з потрібними властивостями;

1) можливість отримання покриттів будь якого кольору;

2) узгодженість з іншими методами захисту, наприклад протекторним захистом, фосфатними і оксидними покриттями.

До недоліків лакофарбових покрить слід віднести:

1) малу термічну стійкість;

2) низьку механічну міцність;

3) недостатню стійкість до водного середовища.

Покриття плівковими полімерними матеріалами є перспективним методом захисту металовиробів від корозії. В якості захисних плівок використовують капрон, нейлон, поліпропілен, епоксидні смоли. Їх наносять пошарово в рідкому стані, полум’яним напиленням або закріплюють на поверхні виробу клеєм. Такі плівки володіють високою корозійною стійкістю і електроізоляційними властивостями [32, 35].
Покриття мастилами застосовують при транспортуванні і зберіганні посуду. В якості мастил використовують нафтові масла, вазелін віск, ланолін, які протягом тривалого часу не утворюють висихаючи плівок. Мастила, як привело, не взаємодіють з металом, що захищається, не утворюють агресивних по відношенню до металу продуктів, достатньо стабільні при зберіганні.

Захист металів оксидними плівками полягає у створенні на поверхні металевого виробу шару оксидів, що володіють значно більшою корозійною стійкістю, ніж основний метал. Такі плівки на металах одержують в окислювальних середовищах хімічним або електрохімічним методом, а процес називають оксидуванням. Основне призначення цього процесу – захист чорних і кольорових металів від атмосферної корозії. 
Зміна складу навколишнього середовища проводиться для зменшення агресивності навколишнього середовища і досягається за рахунок за рахунок вилучення з нього речовин , що прискорюють корозію, або введення речовин, що уповільнюють корозію. Захист від корозійного руйнування метало виробів в атмосферних умовах при транспортуванні і зберіганні здійснюється шляхом вилучення вологи з навколишнього середовища. Для цього виріб помщають у замкнутий простір (наприклад поліетиленовий мішок) разом з силікагелем. Силікагель, який здатний поглинути вологи до 35% власної маси, зневоднює простр, що оточує виріб, і завдяки цьому виключає утворення плівки вологи на його поверхні , отже припиняє процес електрохімічної корозії. В останній час широко застосовують обробку середовища з метою зменшення її агресивності шляхом введення інгібіторів (уповільнювачів) корозії. Ефективними леткими уповільнювачами є нітрити зміщених амінів, складні ефіри карбонових кислот, карбонати зміщених амінів. Електрохімічний захист металів від корозії провидиться за допомогою протектора. Протекторний захист полягає в тому, що до виробу який захищається, приєднують протектор з іншого металу, що має в даному корозійному середовищі більш електронегативний потенціал, ніж потенціал металу виробу. Цей захист використовується при виготовленні сталевого оцинкованого посуду [9, 26, 32]. 

1.3 Класифікація кухонного посуду 

Металевий посуд класифікують за наступними ознаками.
Залежно від цільового призначення:

· кухонний посуд, 
· столовий посуд, 
· посуд для зберігання харчових продуктів, 
· посуд для зберігання нехарчових продуктів, 
· побутові вироби санітарно-гігієнічного призначення.
За основним матеріалом виготовлення:

· із чавуну (чорний і емальований посуд), 
· сталі (вуглецевої та легованої), 
· сплавів на основі алюмінію (деформованих та ливарни) 
· міді (латуні - нікельовані, хромовані; з мельхіору і нейзильберу).
За способом виготовлення:

· штампований, 
· зшивний, 
· зварний, 
· паяний, 
· виготовлений литтям.
За способом обробки поверхні:

· крацований, 
· шліфований, 
· полірований,

· травлений (вироби з алюмінію).
За наявністю захисно-декоративного покриття:

· без покриття (чорний), 
· фарбований, 
· луджений, 
· оцинкований, 
· хромований,
· нікельований, 
· посріблений 
· емальований. 
З сучасних матеріалів для покриття посуду із сталі використовують політетрафторетилен (товарна назва - тефлон), який витримує температуру до 400 °С [8].
За конструкцією:

· однією, двома ручками або без них, 
· із вкладною, накладною, бортовою кришкою, із кришкою, що закручується, та без кришки.
За видом, розміром (діаметр, ширина, довжина, об'єм) та комплектністю (штучний та в наборі).
За формою:

· конічної, циліндричної, 
· квадратної, 
· напівсферичної,

· рифленої форми.
За видом декору:

· без декору
· трафарет, 
· деколь, 
· живопис, 
· чеканка, 
· філігрань.
Найбільшим асортиментом представлено кухонний посуд: казани, горщики, каструлі (звичайні та спеціалізовані - кашоварки, молоковарки, із потовщеним дном та бортом, що мають окантовку з легованої сталі та ін ), сковороди, друшляки, чайники, кав'ярники, кавоварки, самовари, різні каструлі-скороварки, форми для випічки та різні вкладиші до каструль.
1.4 Вимоги до якості металевого посуду
Посуд сталевий емальований виготовляють за робочими кресленнями та зразками-еталонами. Сталеві корпуси і кришки посуду виготовляють із тонколистового холоднокатаного прокату, який покривають силікатною емаллю або іншими склоемалями. Загальна товщина емалевого покриття не повинна перевищувати 0,5 мм, а в місцях нанесення декоративного оброблення товщина не нормується. Емаль яка безпосередньо контактує з харчовими продуктами та середовищем, обов’язково повинно мати дозвіл Міністерства охорони здоров’я України, так як в ній містяться токсичні речовини. Допустимий їх вміст не повинен перевищувати: у 4 %-вій оцтово кислій витяжці: бору – мг/дм3, хрому 0,1 мг/дм3, нікелю і кобальту – понад 0,1 мг/дм3, свинець, цинк, мідь, миш’як не повинні виявитися; у водній витяжці – фтору понад 0,5 мг/дм3 [16].
Емалеве покриття, як внутрішнє так і зовнішнє, повинно мати відповідну корозійну стійкість. Втрата маси емалі внутрішньої поверхні під дією 4% оцтової кислоти не повинна перевищувати 0,25мг/см2/год, а на зовнішній поверхні після дії розчину оцту 4% не повинно залишатися матової плями.

Особливу увагу звертають на термічну стійкість емалевого покриття. Воно повинно витримувати два цикли випробувань (20-100-20-232-20)0С, при цьому залишатися неушкодженим не мати тріщин та відколів [4].
На посуді емальованому не повинно бути більше трьох видів дефектів, наведених у таблиці 2. дозволяються прогалини та оголення грунту шириною не більше 0,1 мм на гострих крайках; слід від інструменту розміром не більше 2,5 мм без оголення металу в кількості не більше 9 штук на виробі; оплавлені волосні лінії у місцях приварювання арматури на внутрішній і зовнішній поверхні посуду; сколи покривної емалі без оголення грунту навколо слідів від інструмента не більше чотирьох на виробі площею не більше ніж 0,5 см2 кожний.

Дозволяються такі дефекти малюнка декорованого посуду: нечіткість контура, дрібні волосні лінії та розриви, незначне вигорання [1, 31]. Однотонні емалеві покриття на зовнішній та внутрішній поверхні повинні мати рівномірний кольоровий тон, а на посуді декорованому методом шовкографії, різниця тонів фарб не дозволяється. В таблиці 1.1 наведено основні дефекти емальованого посуду.
На емальований посуд можуть виготовлятися кришки з корозійно стійкої сталі , алюмінію, скла, пластмас. Якщо ж це кришки з корозійно стійкої сталі або алюмінієві то вони обов’язково повинні бути поліровані.

Відхилення опорної поверхні кришки від площини не повинно перевищувати: 2 мм – для кришок з діагоналлю до 200 мм включно, для кришок з діагоналлю понад 200 мм до 280 мм включно – 3 мм.

Обідки які захищають борти корпусів і кришок посуду, повинні бути вироблені з холодно катаної блискучої стрічки з корозійно стійкої м’якої, нормальної точності, обрізної сталі. На поверхні обідка не дозволяються пологе зачищення, ряботиння та сліди абразивного зачищення, в місці зварювання дозволяються кольори мінливості на ділянці довжиною до 5 мм.

Ручки на посуд виготовляють із тонколистового прокату або сталі, крім того можливе застосування пластмасових та дерив’яних ручок. Фіксовані ручки з тонколистового холоднокатаного прокату повинні бути виготовлені порожнистими і покритими силікатною емаллю кольору корпусу, або ж бортовою емаллю для каструль, друшляків, ковшів з однією ручкою. На пластмасових деталях ручок не дозволяються тріщини , відколи, здутими, усадкові раковини та чужорідні включення. Теплоємність пластмасових ручок на посуді для теплового оброблення харчових продуктів повинна бути не менше ніж 125 0С. Дерев’яні ручки в обов’язковому порядку повинні бути покриті меблевим лаком.

Посуд має бути стійким на площині, не допускається опуклість дна. Дозволяється рельєфне формування дна посуду за винятком посуду для електроплит. Угнутість дна посуду не повинна перевищувати 105 %, посуду для теплового оброблення продуктів – 1,3 % від номінального діаметра корпусу, за винятком посуду з рельєфним формуванням дна.
Маркування – це текст, умовні позначення або рисунок , нанесений на упаковку або товар, а також інші допоміжні позначення, призначені для ідентифікації товару або інших його властивостей, доведення до споживача інформації про виробника кількісних і якісних характеристик товару.
На кожний виріб посуду стального емальованого наносять маркування, що містить товарний знак підприємства виробника, клеймо відділу технічного контролю, якщо ж посуд призначений для електроплит на ньому зображують букву “Е” [28].
Маркування має бути нанесене безпосередньо на посуд або на паперову етикетку, закріплену на виробі. Товарний знак підприємства виробника наносять на виріб і закріплюють випалюванням. Якщо посуд з однорідним емалевим покриттям то дозволяється не закріплювати товарний знак випалюванням [13, 16].
Під час пакування посуду стального емальованого використовують допоміжні матеріали: папір обгортковий, картон гофрований, картон тарний плоский склеєний, картон прокладковий, траву морську сушену, стружку дерев’яну [10].
Посуд пакують у гофрокартонну тару або інші пакувальні матеріали за узгодженням із споживачем, але маса брутто посуду у споживчій тарі не повинна перевищувати масу 15 кг. Картонні ящики заклеюють клеєною стрічкою, скріпляють металевими скобами або перев’язують шпагатом. Якщо ж пакують в дерев’яні ящики то з торців оббивають сталевою пакувальною стрічкою [10].
Транспортна тара з вантажем повинна мати маркування із нанесенням маніпуляційного знака “Обережно, крихке”, а також ярлик на якому вказано:

· найменування або товарний знак підприємства-виробника;

· найменування виробу або набору посуду;

· кількість виробів;

· артикул виробів;

· місткість;

· позначення стандарту;

· номер пакувальника;

· дата пакування.   
РОЗДІЛ 2 
ОБ’ЄКТ ТА МЕТОДИ ДОСЛІДЖЕННЯ

2.1 Коротка характеритика магазину --- м. Полтава
Магазин --- - спеціалізований магазин непродовольчих товарів, що реалізує посудогосподарські товари з різних матеріалів, в тому числі металеві.
Магазин спеціалізується на реалізації наступних товарних груп:

· кухонний посуд;
· столовий посуд, в т.ч. столове приладдя;
· дитячий посуд (поштучно і в наборах);
· барні аксесуари;
· ємності для спецій;
· предмети інтер'єру.

2.2 Об'єкт дослідження

Об'єктом дослідження дипломної роботи обрано асортимент кухонного посуду із сталі, що реалізується магазином --- м. Полтава.
Кухонний посуд включає каструлі, сковорідки, жаровні, сотейники, дуршляки, пароварки. Кастрюлі займають найбільшу частку в асортименті кухонного посуду. Вони бувають циліндричної або конічної форми, висотою від 6 до 22 см, глибокі – 10 –22 см, з накладними, бортовими або вкладними кришками місткістю 0,5 – 14 л, з потовщиним (до 2,5 мм) або звичайним дном.

Торговельний асортимент кухонного посуду, що реалізується магазином --- м. Полтава. представлено в табл. 2.1.
З табл.2.1 бачимо, що в асортименті магазину є найрізноманітніший посуд, різної місткості. Каструлі поступають у продаж як з кришкою, так і без неї. Переважають в асортименті вироби із нержавіючої сталі поліровані та із вуглецевої сталі емальовані. Луджені вироби представлені лише формою для кексів.

2.3 Методи дослідження
Для дослідження основних властивостей асортименту металевого посуду застосовано розрахунковий метод на базі відповідних формул. 

Властивість асортименту – це специфічна особливість асортименту, що виявляється при його формуванні. Для характеристики властивостей застосовують показники асортименту – кількісне вираження властивостей асортименту.

Основними показниками асортименту є повнота, широта, новизна, структура.

Так, широта асортименту представляє собою кількість видів, різновидів і назв товарів однорідних і різнорідних груп. Ця властивість характеризується двома абсолютними показниками – дійсною і базовою широтою, а також відносним показником – коефіцієнтом широти.

Дійсна широта представляє собою фактичну кількість видів, різновидів і назв товарів, що є в наявності.

Базова широта – широта, що взята за основу для порівняння. За еталон базової широти може бути взята кількість видів, різновидів і назв товарів, регламентована нормативними документами (стандартами, каталогами), або максимально можлива.

Коефіцієнт широти визначається як відношення дійсної кількості видів, різновидів і назв товарів до базової:

Кш = (Шд  / Шб ) х 100%




(2.1),

де  Кш – коефіцієнт широти,

Шд – дійсна широта,

Шб – базова широта.

Широта може служити непрямим показником насиченості ринку товарами: чим більша широта, тим більша насиченість.

Повнота асортименту – здатність товарів однорідної групи задовольняти однакові потреби.

Повнота характеризується кількістю видів, різновидів і назв товарів однорідної групи. Показники повноти можуть бути дійсними і базовими.

Дійсний показник повноти характеризується фактичною кількістю видів, різновидів і назв товарів однорідної групи, а базовий – регламентованою кількістю товарів.

Коефіцієнт повноти – це відношення дійсного показника повноти до базового:

Кп = (Пд / Пб) х 100%




(2.2),

де  Кп  - коефіцієнт повноти,

Пд  - дійсна повнота,

Пб – базова повнота.

Найбільшого значення показники повноти асортименту мають на насиченому ринку. Чим більша повнота асортименту, тим вища вірогідність того, що споживний попит на товари певної групи буде задоволений.

Підвищена повнота асортименту може служити одним із способів стимулювання збуту і задоволення різноманітних потреб споживачів, обумовлених різними смаками, звичками, прагненням бути неповторним (що в першу чергу проявляється в виборі ювелірних прикрас).

Новизна (оновлення) асортименту – здатність групи товарів задовольняти потреби, що змінилися, за рахунок нових товарів. Новизна характеризується дійсним оновленням – кількістю нових товарів у загальній кількості переліку і ступенем оновлення, що виражається через відношення кількості нових товарів до загальної кількості назв товарів (або дійсна широта).

Оновлення – один із шляхів асортиментної політики організації, проводиться, як правило, в умовах насиченого ринку. Однак за таких умов оновлення асортименту може бути наслідком дефіциту сировини, виробничих потужностей. Споживачами нових товарів є так звані «новатори», потреби яких здебільшого змінюються через бажання відчути новизну об’єкту, що є дуже актуальним саме для групи ювелірних прикрас. Тим самим задовольняються в першу чергу соціальні сні потреби споживачів – престижність.

Структура асортименту характеризується певною часткою кожного виду товару в загальній групі. Показники структури асортименту можуть мати натуральний або грошовий вираз і носити відносний характер. Вони розраховуються як відношення кількості окремих товарів до сумарної кількості всіх товарів, що входять в асортимент. Структура асортименту, розрахована в натуральному вираженні, відрізняється від структури того самого асортименту в грошовому виразі. Вибір показників структури асортименту в окремих випадках залежить від мети аналізу. Натуральний вираз має місце при розрахунках необхідності в складських приміщеннях або площі викладки товару в торговому залі. Для аналізу прибутку окремих видів товарів ураховують структуру асортименту в грошовому виразі.

Для здійснення експертизи якості товарів застосовувались такі групи методів, як об'єктивні (вимірювальні, реєстраційні) та евристичні (органолептичні, соціологічні).
РОЗДІЛ 3 
АСОРТИМЕНТ, ЕКСПЕРТИЗА ЯКОСТІ ТА ОФОРМЛЕННЯ ЕКСПОРТУ КУХОННОГО ПОСУДУ ІЗ СТАЛІ
3.1 Характеристика асортименту кухонного сталевого посуду, що реалізується магазином --- м. Полтава
Сучасний асортимент кухонного сталевого посуду надзвичайно різноманітний. На сьогодні було розроблено багато оновлених технологій виробництва посуду. Оновлення технологічних ліній виробництва, перш за все, забезпечують зміни конструктивних особливостей посуду, розробку нових видів виробів.

До конструктивних особливостей можна віднести такі важливі параметри як товщина стінок і дна посуду, наявність покриттів, анодування, проточка дна й інші специфічні параметри. Від товщини стінок і дна посуду прямо залежить як якість їжі , що готується, так і довговічність самого посуду. По-перше, товсте або навіть багатошарове дно сприяє повільному, рівномірному прогріванню, завдяки чому можливість пригоряння їжі практично виключається, та й проблема «непрожареної» їжі повністю відпадає. По-друге, товстостінна або з товстим дном посудина не деформується при нагріванні, на відміну від тонкостінних каструль і сковорідок. 

До нововведень, які почали використовуватися нещодавно, на мою думку, можна віднести покриття посуду антипригарним тефлоновим покриттям. В магазині --- серед асортименту кухонного посуду представлені такі сковорідки. Це покриття використовують для запобігання пригорянню. Часто можна зустріти назву «тефлоновий посуд», однак тефлон не є матеріалом, з якого виготовляється посуд. Більша частина сучасних сковорідок і форм для випічки неодмінно покриті тефлоновим антипригарним покриттям. Позитивними властивостями тефлону є його підвищена здатність до ковзання, завдяки чому їжа, що готується, не пригорає навіть без використання масла.

В сучасному асортименті можна зустріти готові набори посуду, із сотейниками, сковородами й каструлями різного обсягу, однак на практиці не завжди використовуються всі предмети набору, тому в багатьох магазинах важко знайти такі комбінації виробів. В магазині --- подібні набори не представлені до реалізації, а продаються лише штучні вироби, що дозволяє споживачу самостійно сформувати собі набір із власними уподобаннями. 

Посуд, представлений на полицях даного магазину, є надзвичайно привабливим і яскравим за зовнішнім виглядом. Форма виробів різноманітна та зручна в користуванні.

Одним з багатьох різновидів посуду, що розташований на полицях магазину, є сталевий емальований посуд. Він відрізняється гігієнічними та естетичними властивостями, є легким та має великий термін використання. Каструлі, сковорідки, жаровні, тарелі, друшляки, пароварки, не лише мають високу якість, а й радують око своїм оздобленням та насиченістю кольорів, що використовувались при декоруванні виробу. Такі яскраві та різнобарвні вироби є не лише предметом для приготування їжі, а й слугують прикрасою для будь – якої кухні. Прикладом може каструлі, вкриті кольоровими поливами та декоровані деколлю (рис.3.1).
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Рисунок 3.1 – Каструля сталева емальована
Великою кількістю представлений в магазині --- м. Полтава асортимент посуду з нержавіючої сталі. Він характеризується високими естетичними властивостями, має тривалий термін користування, зовсім нешкідливий. В магазині представлено широкий вибір каструль, сковорідок, кухлів, чайників. Але найбільше в магазині розміщено кухонних наборів, які продаються і поштучно (за бажанням споживача). Одним із прикладів є набір посуду, який складається з чотирьох каструль з кришками, місткістю 1,0 л; 1,5 л; 2,5 л; 3,0 л та чорною підставкою (рис.3.2).
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Рисунок 3.2- Набір кухонного посуду з нержавіючої сталі

В магазині --- м. Полтава представлено посуд в таких цінових діапазонах:

- посуд з нержавіючої сталі –  каструлі – від 360,00 грн до 3300,00 грн; набори від 450,00 грн до 4000,00 грн, сковорідки від 348,00 до 1100,00 грн. 

- посуд сталевий емальований – каструлі від 246,00 грн. до 1300,00 грн, набори від 650,00 грн. до 2000,00 грн.

Сталевий посуд виготовляють штампуванням, зшиванням або зварюванням.

В даному магазині переважає посуд, який виготовляється методом штампування. В основному це посуд з нержавіючої сталі без покриття.

3.2 Дослідження показників торгового асортименту кухонного посуду, що реалізується магазином --- м. Полтава
Як зазначалось раніше, магазин ---спеціалізується на реалізації таких товарних груп, як: кухонний посуд; столовий посуд; барні аксесуари; ємності для спецій; предмети інтер'єру. При цьому, частка посуду кухонного призначення в асортименті магазину складає 43,0 %, а доля сталевого посуду в групі кухонних виробів – 64% (показники розраховані в кількісному вираженні). Наочно структура асортименту магазину --- м. Полтава показана на рис. 3.3.

Як видно з рис. 3.3, кухонний посуд займає основну частку загального асортименту магазину. При цьому найбільша кількість виробів кухонного призначення виготовлена із сталі (рис. 3.4).

Узагальнений асортимент сталевого кухонного посуду, що реалізувався магазином --- станом на 01.11.15, представлено в табл.3.1.

Як видно з табл.3.1, в магазині --- м. Полтава у продажу станом на 01.11.19 р. представлено 123 одиниці сталевих виробів кухонного призначення, в тому числі каструль – 51 одиниця, чайників – 15 шт., кухлів – 27 шт., друшляків – 10 шт. сковорідок – 17 шт. та 5 шт. форм для кексів.
Очевидно, що в асортименті кухонного посуду переважають каструлі, невелика кількість в магазині друшляків та форм для кексів. 

Наочно структура сталевого кухонного посуду магазину --- м. Полтава розрахована в табл.3.2 та представлена на рис. 3.5.

Рисунок 3.5 – Структура сталевого кухонного посуду магазину --- м. Полтава за видами виробів

Далі розглянемо асортимент кухонних виробів за видом сталі та обробкою (покриттям) їх поверхні. Так, в асортименті магазину представлені вироби із вуглецевої сталі (емальовані, луджені) та із нержавіючої сталі. Розрахунок структури асортименту кухонного посуду за  видом сталі та обробкою поверхні наведено в табл. 3.3 та показано на рис. 3.6.
Як видно з таблиці, вироби із нержавіючої сталі займають в асортименті магазину більше половини виробів кухонного призначення – 53, %. При цьому переважна їх більшість має поліровану до дзеркального блиску поверхню.

Вироби із вуглецевої сталі, в свою чергу, перважно емальовані – 91,5 %. Незначна частка виробів луджених, які представлені формами для випічки (8,5 %).

Рисунок 3.6 - Структура сталевого кухонного посуду магазину --- м. Полтава за вихідним матеріалом
Доцільним є проаналізувати асортимент каструль за формою, розміром та конструкцією кришки. Так, за формою в асортименті магазину представлені каструлі циліндричні, конічні та сферичні. Структура асортименту каструль за цією ознакою розрахована в табл. 3.4 та показана на рис.3.7.
Рисунок 3.7 – Структура асортименту каструль за формою

Як видно з рис.3.7, в асортименті каструль переважають вироби циліндричної форми, яка є класичною; їх частка в асортименті становить 41,2 %. Каструлі сферичні та конічні є більш сучасними, користуються підвищеним попиттом у молодих господарок.

Слід відзначити, що лише 15,% каструль, що реалізуються магазином --- м. Полтава, мають скляні кришки. Тобто, переважна більшість виробів комплектується кришками металевими. Щодо конструктивних особливостей кришок, то переважають кришки бортові – їх частка складає 66,6 % в асортименті магазину ---. Інша частина виробів укомплектована кришками накладними, і зовсім в асортименті каструль відсутні вироби із вкладними кришками.
Основними типорозмірами кухонних виробів, що представлені в асортименті магазину, слід назвати 0,5; 1,0; 1,5; 2,0; 2,5; 3,0 та 5,0 л, тобто сім типорозмірів. Порівнюючи цю кількість із виробничою номенклатурою, наприклад, Новомосковського трубного заводу, що є одним із постачальників магазину --- м. Полтава, відзначимо, що їх налічується тринадцять, а саме: 0,8; 1,0; 1,5; 2,0; 2,5; 3,0; 3,5; 4,5; 5,0; 5,5; 7,0; 9,0; 12,0. Таким чином, розрахуємо широту асортименту кухонних сталевих виробів магазину --- за типорозмірами: 7 : 13 = 0,54.

Коефіцієнт широти посуду складає лише 0,54, що свідчить про недостатню кількість кухонних виробів різних розмірів в магазині та обмеженість покупців у їх виборі.

Проаналізуємо новизну асортименту сталевого кухонного посуду, що реалізується магазином. Кількість нових моделей посуду, що представлені в асортименті магазину --- та розрахунок коефіцієнту новизни показано в табл.3.4.

Розрахунок коефіцієнту новизни асортименту кухонного сталевого посуду магазину --- м. Полтава показав, що новизна виробів кухонного призначення із сталі дуже низька і становить в середньому по групі 4,0 %, а по видам виробів для каструль та сковорідок – 6,0 %, для чайників – 7,0 %, а такі вироби як кухлі, друшляки та форми для кексів зовсім не оновлюються.

Отже, слід зробити висновок, що широта та  новизна асортименту кухонного сталевого посуду магазину --- м. Полтава недостатні.

3.3 Характеристика основних дефектів металевого посуду та причин їх виникнення
Правильна оцінка дефектів виробів, що виявляються при перевірці якості, можлива при глибокому розумінні технологічних процесів виготовлення посуду. Дефекти можуть виникати на кожній окремій стадії виготовлення виробу [9, 26].

Дефекти, що виникають при обробці металів тиском. Такі дефекти виникають при використанні неяксного металу, неправильному рижимі нагрівання перед пластичною деформацією. Основними дефектами, що виникають у зв'язку з незадовільною якістю метала, є тріщини, волосини, плівки, розриви.

Тріщини виникають при деформації металу з підвищеним вмістом сірки і з великими неметалічними включеннями. Волосовини утворюються при деформації металу, який має пузир, пори, раковини. Плівки з'являються при прокатці металу, на поверхню якого потрапили бризки металу. Розриви ютворюються при деформації недогрітого або попередньо клепаного металу.

Порушення режиму нагрівання перед пластичною деформацією призводить до перепалу металу. Перепал металу спостерігається при нагріванні вище 12500С. При цьому відбувається оплавлення по межах зерен і проникнення до них кисню з утворенням оксидів. Ці включення розривають звязок між зернами і при деформації відбувається руйнування металу.

Порушення режимів технологічної обробки призводить до появи каких дефектів, як невідповідність розмірів і форми кресленню, примятини, забоїни, подряпини, задирки.

Невідповідність розмірів і форми кресленню є слідством використання зношеного обладнання, неправильної установки штампів, валків, фільєр, бойків молоту. 

Забоїни на заготовках з'являються при попаданні у штамп шматочків металу або при витягуванні заготовки зі штампу штовхачем. Прим'ятини на деталях – це сліди від окалини, яка потрапила до штампу. Подряпини на заготовках утворюються при роботі на зношених штампах абло при попаданні в мастило піску.

Гофри являють собою хвилеподібні складки, що зявляються при слабому протисканні металу питискним кільцем. Задирки утворюються при вирубуванні заготовок або при обрізанні кромок під час штампування на погано підігнаному штампі.

Дефекти при обробці різанням. Дефекти виникають при роботі на зношених або неправильно налаштованих верстатах і погано заточеним інструментом. Причиною дефектів є також помилки при вимірах. Найбільш розповсюдженими дефектами є неправильні розміри і форма деталей, задирки, шорсткість поверхні, забоїни, грубі подряпини тощо.

Дефекти, що виникають при термічній обробці. До них належать недостатня твердість, м’які плями, підвищена крихкість, зневуглецювання і окислення поверхні, короблення, деформація і тріщини. Недостатня твердість і м’які плями є наслідком недостатньої температури нагрівання або малої швидкості охолоджування при загартуванні.

Підвищену крихкість вироби одержують внаслідок значного перегріву сталі перед загартуванням, що призводить до зростання зерен кристалів. Ці недоліки можна усунути повторним загартуванням.

Зневуглення і окислення поверхні відбувається при взаємодії пічної атмосфери з поверхневими шарами виробу при нагріванні. Це призводить до зниження твердості, зносостійкості і міцності поверхневих шарів виробів за рахунок вигорання вуглецю.

Короблення, деформації і тріщини з’являються при виникненні внутрішніх напруг. Самим ефективним способом зменшення напруг і усунення цих дефектів є повільне охолоджування при загартуванні в інтервалі температур мартенситного перетворення. Тріщини і різко виражені короблення є остаточним браком [2, 3, 6].

3.5 Експертиза кількості та якості партії сталевого кухонного посуду
Відповідно до укладеного Контракту № 55 від 11.11.19 (Додаток А), ВАТ “Новомосковський трубний завод” поставляє партію сталевого емальованого посуду торговельному центру «Wroclavia» (м. Вроцлав, Польща). 
Партія посуду знаходиться на складі ВАТ “Новомосковський трубний завод” за адресою . м. Новомосковськ, вул. Сучкова, 115.
Як зазначено в Контракті, сторонами ухвалено, що відправка товару проводиться на підставі незалежної експертизи, проведеної за участі експерта ТПП м. Дніпро при відвантаженні товару в автомобільний транспорт. Це і стало підставою для виклику експерта. 
Для виклику експерта керівництвом ВАТ “Новомосковський трубний завод” було складено і надіслано до ТПП м. Дніпро заявку у письмовій формі від 21.11.19 (Додаток Б). Оскільки партія посуду призначена для експорту, в Заявці сформульовану завдання на експертизу кількості, якості виробів, а також на класифікаційну експертизу для визначення коду за УКТЗЕД.
На підставі заявки керівником ТПП виписано Наряд за № 33 від 21.11.19 експерту для проведення експертизи партії сталевого посуду, підготованого на експорт. В той же день експерт прибув на адресу ВАТ “Новомосковський трубний завод” для проведення експертизи кількості і якості, визначення коду за УКТЗЕД партії сталевого посуду (Додаток В).

Експертиза кількості сталевого посуду проводилась експертом на відповдність Специфікації до Контракту № 55 від 11.11.19, експертиза якості партії – на відповідність вимогам ДСТУ 3276-95 «Посуд сталевий емальований. Загальні технічні умови», про що сторони домовились і відобразили цю вимогу в Контракті.

До початку експертизи експерт ознайомився з поданими документами: замовник експертизи представив копію Контракту, Специфікацію до нього та ДСТУ 3276-95 [36].
Після ознайомлення з документами експерт розпочав експертизу.

Для експертизи замовником підготовано партію сталевого посуду загальною кількістю 150 шт в наступному асортименті: каструлі емальовані з кришкою, декоровані деколлю, місткістю по 2,5 л, загальною кількістю 100 шт і чайники емальовані, місткістю 2,5 л, в кількості 50 шт.
Експертиза якості сталевого посуду проводилась експертом органолептичним методом, як зазначено в Наряді. В першу чергу, експерт перевірив зовнішній вигляд виробів на відповідність зразку-еталону та наявність дефектів органолептичним методом.

В результаті обстеження було виявлено наступне (табл. 3.6).

Таким чином, в результаті експертизи якості 150 одиниць металевого посуду, експертом виявлено дві одиниці виробів із дефектами, які не перевищують допустимих розмірів відповідно ДСТУ 3276-95. Отже, партія сталевого посуду в кількості 150 шт. відповідає вимогам ДСТУ 3276-95 за якістю та Специфікації до Контракту № 55 від 11.11.19 за кількістю, про що експертом зроблено відповідний запис у Зошиті експерта та Акті експертизи, складеному за результатами проведеної експертизи (Додаток Г).
Наступним етапом експертизи було паковання виробів до відправки у споживчу і транспортну тару та контроль правильності і повноти їх маркування.
Контролюючи маркування, експерт зазаначив: на кожному виробі нанесено паперовий ярлик із типографським зображенням товарного знаку виготовлювача та клейма ОТК (рис.3.8), що відповідає вимогам ДСТУ 3276-95.

Далі, кожна одиниця посуду була щільно загорнута в пакувальний папір та укладена в транспортну тару - в ящики з гофрованого картону (тип ІІ) по 10 шт в кожний, загальною кількістю 10 шт. ящиків. Простір між виробами в ящику ущільнено деревинною стружкою для обмеження пересування виробів в тарі під час транспортування.
На кожному ящику прикріплено паперовий ярлик із наступною інформацією (табл.3.7).
Таким чином, експерт відмітив відповідність пакування та маркування вимогам ДСТУ 3276-95  та Контракту № 55 , про що зробив відповідний запис в Акті експертизи (Додаток А).
РОЗДІЛ 4  

ОХОРОНА ПРАЦІ ТА БЕЗПЕКА В НАДЗВИЧАЙНИХ СИТУАЦІЯХ 

4.1 Організація та управління охороною праці у магазині --- м. Полтава
СУОП – система управління охороною праці, - це сукупність органів управління підприємством, які на підставі комплексу нормативної документації проводять цілеспрямовану, планомірну діяльність щодо здійснення завдань і функцій управління з метою забезпечення здорових, безпечних і високопродуктивних умов праці. Створення СУОП здійснюється шляхом послідовного визначення мети і об'єкта управління, завдань і заходів щодо охорони праці, функцій і методів управління, побудови організаційної структури управління, складання нормативно-методичної документації. Головна мета управління охороною праці є створення здорових, безпечних і високопродуктивних умов праці, покращення виробничого побуту, запобігання травматизму і профзахворюванням [ 27].
Згідно з Законом України "Про охорону праці" [29] директор магазину --- м. Полтава створив у кожному структурному підрозділі та на робочому місці умови праці відповідно до вимог нормативних актів, а також забезпечив дотримання прав працівниками, гарантованих законодавством про охорону праці.

Директор забезпечує функціонування СУОП на підприємстві, до його обов’язків входить:

• створення відповідних служб і призначення посадових осіб, затвердження інструкції про їхні обов'язки, права і відповідальність за виконання покладених на них функцій;

• розробка та реалізація комплексних заходів за дотриманням встановлених нормативів з охорони праці, впровадження прогресивних технологій, досягнення науки і техніки, засобів механізації та автоматизації;

• забезпечення усунення причин, що викликають нещасні випадки, професійні захворювання, контроль за виконанням профілактичних заходів, визначених комісіями на основі підсумків розслідування цих причин;

• організація проведення аудиту з охорони праці, атестація робочих місць на відповідність нормативним актам з охорони праці в порядку й у терміни, встановлювані законодавством;

• розробка і затвердження положень, інструкції, інших нормативних актів про охорону праці, що діють у межах підприємства і встановлюють правила виконання робіт та поведінки працівників;

• здійснення постійного контролю за дотриманням працівниками технологічних процесів, правил роботи з технікою, устаткуванням та з іншими засобами, що використовуються під час виконанням робіт.

Директор одночасно виконує функції інженера з охорони праці, який у процесі своєї роботи повинен:

· проводити вступний інструктаж з охорони праці працівникам при прийомі на роботу;

· організувати проведення первинного та періодичних інструктажів на робочих місцях;

· організувати проведення періодичних медичних оглядів працівників;

· організувати навчання посадових осіб та працівників з питань охорони праці та спеціальне навчання працівників, зайнятих на роботах з підвищеною небезпекою;

· організувати забезпечення працівників спецодягом, спецвзуттям та засобами індивідуального захисту;

· проводити розслідування нещасних випадків;

· проводити атестацію робочих місць;

· оформити куток з охорони праці для проведення навчання та інструктажів;

· проводити оперативний контроль за станом охорони праці та безпечного виконання робіт шляхом проведення перевірок згідно з методикою та видання приписів на виконання виявлених порушень.

Директор за кошти підприємства організовує медичні огляди працівників. Медичні огляди проводяться при прийомі на роботу (попередній) та протягом трудової діяльності (періодичний) 1 раз в рік.

Після проведення вступних, первинних та періодичних інструктажів робляться відповідні записи в журналі з охорони праці. Журнал з охорони праці зберігається у інженера і є основною частиною його звітності перед директором і вищими інстанціями. 

За порушення законодавства та нормативних актів з охорони праці, створення перешкод для діяльності посадових осіб органів державного нагляду і громадського контролю винні притягуються до дисциплінарної, адміністративної, матеріальної та кримінальної відповідальності (ст. 44 Закону України “Про охорону праці”).

Кодекс законів про працю України (ст.47) передбачає наступні дисциплінарні стягнення: догана, звільнення з роботи.

Дисциплінарне стягнення застосовується директором за виявленням проступку, але не пізніше одного місяця з дня його виявлення.

Адміністративна відповідальність при порушенні вимог законодавства про охорону праці тягне за собою накладання штрафу на працівників від 2 до 5 неоподаткованих мінімумів доходів громадян і на посадових осіб – від 5 до 10 (ст. 4 КпАПУ).

Порушення санітарно-гігієнічних і санітарно-протиепідемічних правил і норм тягне за собою накладення штрафу на громадян від 1 до 12 неоподаткованих мінімумів доходів громадян і на посадових осіб – від 6 до 25 ( ст. 42 КпАПУ).

При накладанні матеріальної відповідальності права і законні інтереси працівників гарантуються шляхом встановлення відповідальності тільки за пряму дійсну шкоду, лише в межах і порядку, передбачених законодавством, і за умови, коли така шкода заподіяна підприємству винними протиправними діями (бездіяльністю) працівника. Ця відповідальність, як правило, обмежується певною частиною заробітку працівника і не повинна перевищувати повного розміру заподіяної шкоди, за винятком випадків, передбачених законодавством.

За наявністю зазначених підстав і умов матеріальна відповідальність може бути покладена незалежно від притягнення працівника до дисциплінарної, адміністративної чи кримінальної відповідальності.

Законодавством передбачені різні види матеріальної відповідальності в залежності від того, чи є в діях працівника ознаки кримінального злочину чи ні. При наявності в його діях ознак злочину на працівника може бути в силу ст. 134 КЗпП України покладена повна матеріальна відповідальність, а при відсутності таких ознак на працівника накладається обмежена відповідальність в розмірі його середньомісячного заробітку.

Суттєве значення має загальний об’єм і розмір збитку у зв’язку з порушенням вимог відносно охорони праці. Ця шкода може включати кошти, виплачені потерпілому на відшкодування втраченого заробітку, одноразової допомоги, додаткових витрат на лікування і т.п., коли потерпілий залишився живий, а також кошти, витрачені на поховання на випадок смерті потерпілого, виплачених коштів одноразової допомоги на сім’ю.

До матеріальних збитків у зв’язку з порушенням законодавства з охорони праці, крім вищесказаних виплат, пов’язаних з травмуванням або смертю працівника, відноситься також шкода, заподіяна:

- знищенням майна, устаткування, приміщень власника внаслідок вибуху, пожежі, руйнування;

- виплатами коштів страховим компаніям у зв’язку з пошкодженням або зіпсуванням застрахованого майна та ін;

- псуванням товарів;

Щодо поліпшення умов праці на підприємстві проводяться такі заходи.

Заходи що знижують фізичну та нервово-психічну напруженість:

· підвищення рівня механізації і автоматизації трудомістких процесів, використання сучасної високопродуктивної техніки; 
· вдосконалення організації робочих місць; 
· організація прийомів і методів праці;

· оптимізація темпу роботи;

· оптимізація режиму праці та відпочинку;

· комп'ютеризація обчислювальних і аналітичних робіт, широке використання  комп'ютерів у практиці  управління виробництвом, організація комп'ютерних банків даних з різних аспектів діяльності.

· заходи, спрямовані на  поліпшення соціально-гігієнічних умов праці:

· покращення метеорологічних умов праці;
· профілактика простудних захворювань;
· зниження впливу шуму і вібрації на працівників.
5.2 Аналіз умов праці 

Передумовою організації роботи із створення сприятливих умов праці є об'єктивна оцінка їх фактичного стану. При цьому, разом з аналізом і оцінкою окремих чинників, що впливають на формування умов праці, важливо виразити все різноманіття дії виробничого середовища за допомогою єдиного, інтегрального показника.
Умови праці - це сукупність чинників виробничого середовища, що роблять вплив на функціональний стан організму працюючих, їх здоров'я і працездатність в процесі праці. Вони визначаються вживаним устаткуванням, технологією, предметами і продуктами праці, системою захисту робітників, обслуговуванням робочих місць і зовнішніми чинниками, залежними від стану виробничих приміщень, створюючими певний мікроклімат. м. Полтава
Велику роль в умовах праці відіграють метеорологічні умови (мікроклімат) виробничого середовища. В поняття метеорологічні умови (мікроклімат) виробничого середовища входять температура, вологість, рух повітря і його барометричний тиск. Підвищені або знижені норми температури і вологості повітря викликають додаткові виробничі витрати енергії людини, знижують продуктивність праці. Систематичні охолоджування і прогрівання організму можуть привести до різних захворювань [30].
Температура в торговельному залі салон-магазину ---  в межах 22-24 °С. Це вважається найоптимальніший температурний режим. Температура в торговому залі, складських та адміністративних приміщеннях регулюється за допомогою газового опалення та системи кондиціювання. В магазинах також встановлена вентиляційна система, яка підтримує оптимальний клімат у приміщенні. Вологість у приміщеннях знаходиться в межах 40-60 %.

Рівень шуму та вібрації в приміщенні та на приймальних площадках максимально знижений, щоб підвищити якість роботи, адже він дуже сильно впливає на організм людини, і вона відчуває тоді певний дискомфорт. Для зменшення шуму і вібрацій на робочих місцях, необхідно перш за все усунути причини утворення вібрацій в самому їх джерелі. Зниження інтенсивності шуму і вібрації на підприємстві досягається за допомогою облицьовування стін, стель звукопоглинаючим і звукоізолюючим покриттями.

Так, як магазини мережі знаходяться в окремих будівлях, які будувалися спеціально під магазини побутової техніки, то у них поєднується освітлення природне (за допомогою сонячного світла) та штучне (різноманітні лампи, переважно люмінесцентні). До освітлення у торговельних приміщенях пред’являються особливі вимоги, так як воно відіграє дуже велику роль у забезпеченні сприйнятливих умов праці, а саме:
· високий рівень освітленості в залі і на пропонованому товарі, аби привернути увагу покупців;

· хороша достовірність кольоропередавання джерел світла. Колір товару повинен мати природний, натуральний колір;

· створення акцентних світлових зон. Підсвічування вітрин, виділення в залі нових колекцій товару або створення певного дизайну;

· енергозбереження.

5.3 Безпека праці при виконанні основних робіт

В магазині --- м. Полтава велику увагу приділяють дотриманню правил електробезпеки.

До навантажувально-розвантажувальних робіт допускаються особи не молодші за 16 років, що пройшли інструктаж і навчання безпечним методам роботи. Навантажувально-розвантажувальні роботи виконуються під керівництвом відповідальної особи, яка виконує ці роботи. Відповідальна особа стежить за дотриманням безпеки засобів розвантаження і транспортування вантажів.
При підйомі та переміщенні вантажів вручну слід дотримуватися припустимих норм максимальних навантажень. При перенесенні ваги поодинці (на відстань до 25 м) гранично припустимі навантаження для чоловіків такі: для підлітків до 18 років - 16 кг, а для осіб 18 років і більше – до 30 кг  [29, 33]. 

Кожен вантаж, що надходить на склад має своє маркування, що дає можливість правильно вибрати способи складування, переміщення і зберігання вантажів, а також вибір безпечних прийомів при виконанні вказаних операцій.

Під час навантаження і розвантаження необхідно правильно розподіляти вантаж на транспортних засобах.

Вантаж рівномірно укладають по всій площі, щоб він не виступав через борти машини і був надійно закріпленим. Поштучні вантажі, що виступають вище бортів кузова мають ув’язуватися міцними мотузками. Забороняється з’єднувати їх металевим дротом або стальними канатами. Висота вантажу має не перевищувати допустиму висоту переїздів під мостами, трубопроводами, і не може бути більше 3,8 м від поверхні дороги до найвищої точки вантажу.

Найбільша все ж таки увага у магазині --- приділяється саме електробезпеці.
Особлива увага інженера з техніки безпеки, приділяється найсуворішому виконанню правил технічної експлуатації електрообладнання і правил техніки безпеки електрообладнання. 

Інженер з техніки безпеки розробив стенд з електро-безпеки, в якому зазначені вплив електричного струму на організм людини, правила поводженні з електричним струмом та перша медична допомога при ураженні струмом. 

Усі подовжувачі і розетки, що знаходяться у приміщеннях магазину мають позначення 220 V  [30, 33]. 

Аналіз причин, нещасних випадків, захворювань та стану виробничого травматизму проводиться на основі актів форми «N1». Даний аналіз проводився у магазині ---  м. Полтава за 2016-2018 роки (див. табл. 4.1)

Таблиця 4.1 - Аналіз причин нещасних випадків, захворювань та стану виробничого травматизму у магазині --- м. Полтава
	№ п/п
	Показник
	2016 р.
	2017 р.
	2018 р.
	Відхилення від

	
	
	
	
	
	2016
	2017

	1
	Середньорічне число працюючих (Р), осіб
	48
	54
	57
	9
	3

	2
	Кількість нещасних випадків, Nнв
	1
	-
	2
	1
	2

	3
	Втрати працездатності від травм (Ттр), днів
	1
	-
	1
	-
	+1

	4
	Кількість захворювань (Nз), осіб
	12
	10
	18
	6
	8

	5
	Втрати працездатності через захворювання (Тз), днів
	123
	100
	131
	8
	31

	6
	Коеф. частоти на 1000 працюючих:

- захворювань

   Кчз = Nз · 1000 / Р
	250,0
	185,9
	315,8
	65,8
	129,9


Продовження табл.4.1

	7
	Коеф. тяжкості:

- нещасних випадків 

Ктнв = Ттр / Nнв

- захворювань

Ктз = Тз  / Nз
	14

10,2
	-

10,0
	24,5

7,2
	10,5

- 3
	24,5

- 2,8

	8
	Коеф. втрати робочого часу: 

- через нещасні випадки

Квнв = Кчнв · Ктнв
- через захворювання

Квз = Кчз · Ктз
	291,2

2550
	-

1589
	906,5

2273
	615,3

- 277
	906,5

684


За даними табл. 4.1 можна зробити висновок, що організація охорони праці на підприємстві не задовільна.

4.4 Організація пожежної безпеки у магазині --- м. Полтава
Відповідно до положень Закону України "Про пожежну безпеку" (статті 4 - 7) Правила пожежної безпеки в Україні є обов'язковими для виконання всіма центральними і місцевими органами виконавчої влади, органами місцевого самоврядування, підприємствами, установами, організаціями (незалежно від виду їх діяльності та форм власності), посадовими особами та громадянами [30, 33].
Правила встановлюють загальні вимоги з пожежної безпеки, чинність яких поширюється на підприємства, установи, організації.

У магазині --- м. Полтава дотримуються правил пожежної безпеки. У головному офісі, у інженера з техніки безпеки знаходяться журнали інструктажів з пожежної безпеки. Інструктажі проводяться регулярно 1 раз на рік у січні місяці. Проводяться також при необхідності позачергові інструктажі, наприклад, при установці нового обладнання.

По всьому торговому залі, а також у складських приміщеннях знаходяться на видному місці плани евакуації робітників та покупців під час пожежі у приміщенні та інструкція «Як необхідно поводитися під час пожежі». У інструкції зазначені: загальні положення, заборони, порядок дії під час пожежі, способи і засоби запобігання пожежам і аваріям та надання першої медичної допомоги. Для полегшення евакуації з будівлі 

У будівлях магазинів та на площадках є заборона паління, про що свідчать спеціальні заборонні знаки «Не палити» та «No Smoking». На подвір’ї магазинів знаходиться спеціальні місця де дозволяється паління, воно знаходиться на відстані від основних будівель і які обладнанні спеціальними урнами. 

На подвір’ї у дворі магазинів знаходяться пожежні щитки у повній комплектації та ящики з піском. У складськім приміщенні знаходяться на видному місці вогнегасники у кількості 2 штук, які закріплені на стінах. 

У магазинах, так як це нові построєні будівлі на вікнах відсутні решітки, що є великим плюсом і значно полегшує можливість евакуації в екстрених випадках. Вікна та двері в будівлях у неробочі часи закриваються жалюзями, та становляться на сигналізацію.

Відповідальним за пожежну безпеку всієї мережі є сам директор та інженер з техніки безпеки. Щодо самих магазинів то відповідальність несуть адміністратори торгових залів.

Отже, заходи з пожежної безпеки, що проводяться адміністрацією магазину --- м. Полтава оцінено як задовільні.
ВИСНОВКИ

В процесі написання дипломної роботи досліджено торговий асортимент та питання контролю якості сталевого кухонного посуду за матеріалами магазину --- м. Полтава.
Виконавши завдання дипломної роботи можна зробити наступні висновки.
1. Ринок металевого посуду в Україні знаходиться на етапі поступового зростання. 

2. В торговельному асортименті магазину --- частка посуду кухонного призначення складає 43,0 %, серед яких 64 % виробів виготовлено із різних марок сталі.
3. В асортименті кухонного посуду магазину переважають каструлі, невелика кількість в магазині друшляків та форм для кексів. 

4. В асортименті магазину представлені вироби із вуглецевої сталі (емальовані, луджені) та із нержавіючої сталі. Вироби із нержавіючої сталі займають в асортименті магазину більше половини виробів кухонного призначення – 53,0 %. При цьому переважна їх більшість має поліровану до дзеркального блиску поверхню. Вироби із вуглецевої сталі, в свою чергу, переважно емальовані – 91,5 %. Незначна частка виробів луджених, які представлені формами для випічки (8,5 %).

5. В асортименті каструль переважають вироби циліндричної форми, яка є класичною; їх частка в асортименті становить 41,2 %. Каструлі сферичні та конічні є більш сучасними, користуються підвищеним попитом у молодих господарок.

6. Коефіцієнт широти посуду складає лише 0,54, що свідчить про недостатню кількість кухонних виробів різних розмірів в магазині та обмеженість покупців у їх виборі.

7. Новизна виробів кухонного призначення із сталі дуже низька і становить в середньому по групі 4,0 %, а по видам виробів для каструль та сковорідок – 6,0 %, для чайників – 7,0 %, а асортимент таких виробів як кухлі, друшляки та форми для кексів зовсім не оновлюються. 15,0 % каструль, що реалізуються магазином --- м. Полтава, мають скляні кришки, а переважна більшість виробів комплектується кришками металевими; переважають кришки бортові – їх частка складає 66,6 % в асортименті магазину ---. 

8. В ході експертизи партії кухонного сталевого посуду, що готувався до відправлення на експорт згідно укладеного Контракту № 55 від 11.11.2019 на складі ВАТ “Новомосковський трубний завод», встановлено наступне:

· партія сталевого посуду загальною кількістю 150 шт в наступному асортименті: каструлі емальовані з кришкою, декоровані деколлю, місткістю 2,5 л, загальною кількістю 100 шт; чайники емальовані, місткістю 2,5 л, в кількості 50 шт;

· зовнішній вигляд виробів відповідає зразку-еталону за матеріалом виготовлення, формою, конструкцією, кольором та видом декорування;

· виявлено дві одиниці виробів із дефектами, які не перевищують допустимих розмірів відповідно ДСТУ 3276-95; партія сталевого посуду в кількості 150 шт. відповідає вимогам ДСТУ 3276-95 за якістю та Специфікації до Контракту № 55 від 11.11.19 за кількістю;

· пакування та маркування партії сталевого посуду відповідают вимогам ДСТУ 3276-95  та Контракту № 55.

9. В ході класифікаційної експертизи сталевого кухонного посуду, що замовлена ЗАТ «Новомосковський трубний завод» для подальшого митного оформлення партії на експорт згідно Контракту № 55 від 11.11.2019 р., встановлено, що кодом сталевого кухонного посуду є 7323 94 00 00, який і був відображений в п. 13. Акту експертизи № 33 від 21.11.2019 р.
РЕКОМЕНДАЦІЇ
За результатами виконаної роботи можна скласти наступні пропозиції:

1. Розширити асортимент магазину --- м. Полтава за рахунок нових постачальників, в тому числі імпортних.
2. Забезпечити наявність в магазині більш широкої лінійки типорозмірів каструль та сковорідок.
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