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ИССЛЕДОВАНИЕ СПОСОБНОСТИ БОРТОВЫХ ТКАНЕЙ  
К СОХРАНЕНИЮ СТРУКТУРЫ 
 
В статье приведены результаты экспериментальных исследований свойств бортовых тканей, оп-
ределяющих их способность изменять структуру и восстанавливать ее после прекращения дефор-
мирующих воздействий. Бортовые ткани должны быть упругими, обладать требуемыми показате-
лями жесткости, высокой способностью к формообразованию и формосохранению. В качестве ос-
новных характеристик, определяющих стабильность структуры тканей, предлагаются жесткость 
на сдвиг и работа, затраченная на восстановление после сдвига нитей. Жесткость ткани при сдвиге 
оценивается силой сопротивления сдвигу нитей и изменению структуры ткани. Работа восстанов-
ления после сдвига характеризует стабильность структуры полотна. В результате проведенных 
исследований установлено влияние волокнообразующих полимеров на свойства бортовых тканей 
и разработаны практические рекомендации по конфекционированию и формированию структуры 
бортовой прокладки. 
Ключевые слова: бортовые ткани, структура, сдвиг нитей в ткани, свойства, жесткость, работа 
восстановления, формосохранение. 
 

1 Современная мода характеризуется 
большим разнообразием моделей и мате-
риалов, однако классический стиль всегда 
остается востребованным. Качество класси-
ческого костюма определяется способно-
стью сохранять приданную форму в процес-
се эксплуатации, которая зависит от свойств 
бортовой прокладки.  

Типовые бортовые ткани из льняных 
волокон уступили современным с хлопча-
тобумажной пряжей в основе и смешанной 
пряжей в утке. Анализ ассортимента совре-
менных бортовых тканей свидетельствует 
о разнообразии волокнистого состава сме-
сок, используемых для выработки уточных 
нитей. Используются смески шерстяных 
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и полиэфирных волокон, трехкомпонентные 
смески шерстяных, полиэфирных и вискоз-
ных волокон; а также многокомпонентные 
с вложением полиэфирных, вискозных, 
льняных и шерстяных волокон. Волокни-
стый состав в значительной степени опре-
деляет свойства бортовых материалов. 

Бортовая прокладка состоит из не-
скольких слоев, каждый из которых выпол-
няет определенное назначение. Ассорти-
мент бортовых тканей, используемых в ка-
честве основного слоя, изменился и расши-
рился, а сведения по их свойствам в литера-
туре отсутствуют. Исследование свойств 
современных бортовых тканей является ак-
туальным и продиктовано необходимостью 
обеспечения комплекса технологических 
свойств: бортовые ткани должны быть уп-
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ругими, обладать требуемыми показателями 
жесткости, высокой способностью к формо-
образованию и формосохранению.  

Способность к формосохранению де-
талей швейных изделий зависит от степени 
стабильности структуры бортовых тканей, 
которую можно оценить по характеристи-
кам сдвига нитей в ткани [1].  

Для оценки степени стабильности 
структуры тканей предлагаются две харак-
теристики: жесткость на сдвиг и работа, за-
траченная на восстановление после сдвига 
нитей. 

Жесткость бортовой ткани при сдвиге 
(Рсдв, сН) определяется силой сопротивле-
ния ткани сдвигу нитей на заданный угол 
(угол перекоса). Чем выше значение дефор-
мирующего усилия, тем активнее ткань со-
противляется сдвигу нитей и стабильнее 
структура ткани. 

Работа восстановления после сдвига 
нитей (АВсдв, мкДж) характеризует способ-
ность ткани восстанавливать исходное по-
ложение нитей после снятия деформирую-
щего усилия. Чем выше значение работы 
восстановления после сдвига, тем устойчи-
вее структура ткани – выше степень ста-
бильности структуры. 

Предложенные характеристики могут 
быть использованы для прогнозирования 
способности бортовых тканей к формосо-
хранению при конфекционировании рацио-
нальных материалов для высококачествен-
ных швейных изделий. 

В качестве объектов исследований вы-
браны современные бортовые ткани разного 
волокнистого состава и поверхностной плот-
ности полотняного переплетения (рис. 1). 

Бортовые ткани выработаны из хлоп-
чатобумажной пряжи в основе и полушер-
стяной пряжи в утке (табл.). 

Для оценки стабильности структуры 
бортовых тканей использовалась методика 
определения технологических свойств на 
основе автоматизированного метода опреде-
ления характеристик деформации сдвига ни-
тей, позволяющего исследовать ткани и сис-
темы материалов [2–4]. Исследования про-
водились при угле сдвига нитей 5 градусов, 
который не вызывает появление диагональ-
ной складки на исследуемых тканях. 

Экспериментальные исследования по-
казали, что волокнистый состав влияет на 
сохранение структуры бортовых тканей. 
Самую стабильную структуру имеет много-
компонентная бортовая ткань с вложением 
льняных волокон, о чем свидетельствуют 
показатели жесткости при сдвиге нитей 
и работы восстановления после сдвига ни-
тей. Жесткость при сдвиге (рис. 2) бортовой 
ткани с льняными волокнами арт. F8824 
выше жесткости других бортовых тканей 
порядка 20 %. 

Работа восстановления после сдвига 
(рис. 3) для ткани арт. F8824 в 2,5 раза вы-
ше, чем бортовой ткани арт. К911, и при-
мерно в 1,5 раза выше, чем тканей арт. F313 
и F9012.  

 
арт. F313 арт. F9012 арт. К911 арт. F8824 

 

Рис. 1. Образцы бортовых тканей 
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Таблица 
Характеристика исследуемых бортовых тканей 

Артикул;  
Мs, г/м

2 
Волокнистый  
состав, % 

Плотность ткани,  
число нитей на 10 см 

Линейная плотность нитей, 
текс 

По Пу То Ту 

F313; 
175 

Хл – 35 
Ш – 32 
ПЭ – 33 

310 140 22 80 

F9012; 
185 

Хл – 33 
Ш – 34 
ПЭ – 33 

160 140 42 80 

K911; 
190 

Хл – 42 
Ш – 23 
ПЭ – 23 
ВВис – 12 

240 140 36 88 

F8824; 
210 

Хл – 22 
Ш – 35 
ПЭ – 12 
Лен – 15 
ВВис – 16 

230 140 22 130 

Хл ԟ волокно хлопковое; Ш ԟ шерсть; ПЭ ԟ полиэфирное волокно; 
Лен ԟ волокно льняное; ВВис ԟ волокно вискозное 

 

 
Рис. 2. Жесткость бортовых тканей при сдвиге нитей  

 
Сравнительный анализ характеристик 

сдвига, определяющих способность тканей 
к сохранению структуры, позволяет выбрать 
рациональный вариант бортовых тканей для 
обеспечения высокой формоустойчивости 
швейных изделий.  

Многокомпонентную ткань с вложени-
ем льняных волокон целесообразно приме-
нять в качестве основного слоя бортовой 
прокладки для закрепления и сохранения 
пространственной формы основных деталей. 

Для швейных изделий, требующих 
большей мягкости и подвижности конст-
рукции целесообразно использовать трех-

компонентную бортовую ткань арт. F313, 
которая имеет рациональную жесткость, 
обеспечивающую подвижность структуры, 
и высокую способность восстанавливаться 
после сдвига нитей. 

Бортовые ткани арт. К911 и F9012 ре-
комендуется использовать в качестве до-
полнительных слоев бортовой прокладки. 

 
ВЫВОДЫ 
1. Проведены исследования характе-

ристик сдвига нитей современных бортовых 
тканей. 
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2. Предложены показатели для оценки 
степени стабильности структуры бортовых 
тканей. 

3. Разработаны рекомендации по вы-
бору бортовых тканей для изделий костюм-
ной группы. 

 
Рис. 3. Работа восстановления бортовых тканей после сдвига 
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ПРОБЛЕМЫ ИСПОЛЬЗОВАНИЯ ТЕКСТИЛЬНЫХ СТРОПОВ  
В УСЛОВИЯХ КРАЙНЕГО СЕВЕРА 
 
В данной статье затрагивается тема применения текстильных стропов при осуществлении грузо-
подъемных работ и работ на высоте в условиях Крайнего Севера. Особенности применения стропов 
связаны с воздействием природных факторов, которые редко встречаются в условиях средней поло-
сы России, а именно температурой –40 °С и ниже, влажностью 80 % и выше, их сочетаниями, 
а также воздействием на текстильную ленту стропов агрессивных сред (нефть, насыщенная абра-
зивом воздушная среда и пр.) при работе на предприятиях нефтедобывающего комплекса. Важно 
определить, насколько отвечают требованиям работы в условиях Крайнего Севера современные 
текстильные стропы.  
Ключевые слова: текстильные стропы, грузоподъемные работы, грузы,  условия севера, агрессивная 
среда, износостойкость. 
 

2 В настоящее время в России основные 
предприятия нефтегазодобывающего ком-
плекса расположены в районах Крайнего 
Севера. В перспективе буровые вышки неф-
тедобывающих предприятий будут переме-
щаться дальше на север. 

Известно, что в нефтегазодобываю-
щем комплексе проводятся грузоподъемные 
работы и работы на высоте, при выполне-
нии которых используются стальные и тек-
стильные стропы. Современные текстиль-
ные стропы изготавливаются из искусст-
венных волокон, которые должны работать 
в следующем диапазоне температур: от –
80…+100 °С [1], обладать достаточной гиб-
костью, необходимым сопротивлением на 
разрыв, высокой износостойкостью при 
воздействии воздушной среды, насыщенной 
абразивом, парами нефти и газа. Кроме со-
блюдения нормативных требований к стро-
пам, при грузоподъемных работах и работах 
на высоте в условиях Крайнего Севера не-
обходима организация обучения персонала 
безопасным методам и приемам выполне-
ния данного вида работ, а также способам 
оценки состояния стропов, учитывающим 
особенности климата и эксплуатации [2].  

Выбор волокон для изготовления 
стропов основывается на требованиях, из-
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ложенных в нормативных документах [1]. 
Стропы могут быть изготовлены из сле-
дующих материалов: капрон, лавсан, поли-
эфир, полиамид или полипропилен и др. 

Основные требования, предъявляемые 
к их изготовлению, следующие [1]: 
– наибольшая температура конструкции, 

фиксируемой стропами, не должна пре-
вышать 100 °С; 

–  наименьшая  температура воздуха рабо-
чей зоны не должна быть ниже –80 °С; 

–  остаточная деформация ленты после 
применения не должна быть более 15 %; 

– максимальная температура плавления 
ленты – 160…170 °С, при этом стропы 
должны оплавляться без значительных 
деформаций. 

Текстильные стропы не должны впи-
тывать продукты на основе жиров, также 
они должны выдерживать воздействие ки-
слот, щелочей и других агрессивных сред. 

Стропы должны быть сшиты нитями 
из материала, который применялся при из-
готовлении ленты, кроме того, принцип ее 
плетения не должен повышать ее механиче-
ский износ. 

Для предохранения поверхности стро-
па от истирания она может быть обшита 
защитными покрытиями из кожи, ткани или 
другого материала, обеспечивающего до-
полнительную защиту ленты, но не оказы-
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вающего влияния на разрывное усилие 
стропа.  

Стропы могут иметь различные виды 
контакта с деталями грузоподъемных меха-
низмов и, следовательно, взаимно изнаши-
ваться [3]. При их осмотре необходимо об-
ращать внимание на состояние лент, швов, 
крюков, скоб, замыкающих устройств, 
обойм, карабинов и мест их креплений [4]. 
Осмотр стропов – необходимая процедура, 
изложенная в нормативных документах [4], 
при подготовке к выполнению работ на вы-
соте и грузоподъемных работ. 

Стропы не должны использоваться 
в следующих случаях: 
–  если отсутствует клеймо (бирка) или на 

бирке не читается информация о стропе, 
изготовителе, грузоподъемности, которая 
может привести к использованию стро-
пов, не пригодных для данного вида ра-
бот; 

– присутствуют узлы на несущих лентах 
стропов;  

– на поверхности ленты стропа есть попе-
речные порезы или разрывы независимо 
от их размеров; 

– есть продольные порезы или разрывы 
ленты, суммарная длина которых превы-
шает 10 % длины ветви стропа, а также 
единичные порезы или разрывы длиной 
более 50 мм; 

– существуют местные расслоения лент 
стропа (кроме мест заделки краев лент) 
на общей длине более 0,5 м на одном 
крайнем шве или на двух и более внут-
ренних швах, которые сопровождаются 
разрывом трех и более строчек шва; 

– при визуальном осмотре видны местные 
расслоения лент стропа в месте заделки 
краев ленты на длине более 0,2 м; 

– на одном из крайних швов или на двух 
и более внутренних швах существуют 
разрывы трех и более строчек шва, а 
также отслоение края ленты или сшивки 
лент у петли на длине более 10 % длины 
заделки (сшивки) концов лент; 

– имеются поверхностные обрывы нитей 
ленты, общая длина которых более 10 % 
ширины ленты, вызванные механическим 
воздействием (трением) острых кромок 
груза [1]. 

Перечисленные требования контроли-
руются органолептически при осмотре 
стропов. Специальные инструментальные 
методики для их контроля в настоящее вре-
мя не разработаны.  

Запрещается эксплуатация стропов:  
– в средах, содержащих абразивные мате-

риалы: цемент, бетон и т. п.;  
– при концентрациях частиц пыли в воздухе 

более 10 мг/м3;  
– имеющих износ поверхности элементов 

или вмятины, приводящие к уменьшению 
площади поперечного сечения на 10 % 
и более [1].  

Отметим, что добыча нефти и газа свя-
зана с использованием технологии бурения, 
что ведет к образованию значительного ко-
личества абразивной пыли в воздухе рабо-
чей зоны.   

Поэтому целесообразно было бы про-
водить испытания стропов на стойкость 
к истиранию. Специальной методики для 
проведения таких испытаний нет. Сущест-
вующая методика для испытания тканей [5] 
на стойкость к истиранию не подходит для 
испытания стропов, поскольку используе-
мое при испытаниях направление движения 
абразивного инструмента и нагрузки не со-
ответствует условиям такого движения при 
эксплуатации стропов. Кроме того, указан-
ная методика не предусматривает испыта-
ния при пониженных температурах. 

Испытания на остаточное удлинение 
также целесообразно проводить при темпе-
ратурах воздуха до –80 °С, для чего требу-
ется разработка соответствующей методики 
и оборудования.  

В связи с этим анализ существующих 
методов контроля качества стропов и разра-
ботка комплекса новых методик, учиты-
вающих условия Крайнего Севера, является 
актуальной задачей.  

  
ВЫВОДЫ 
1. Существующие методы контроля 

качества текстильных стропов не полно-
стью соответствуют требованиям их работы 
в условиях Крайнего Севера (сочетание 
низких температур воздуха и воздействия 
химически активной среды (нефти) и среды, 
содержащей абразивную пыль). 
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2. Актуальным направлением повы-
шения качества текстильных стропов явля-
ется разработка новых методов контроля, 

учитывающих реальные условия их экс-
плуатации.  
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Статья посвящена механической переработке масличного льна в ликвидное волокно. Пред-
ставлены классические отечественные и зарубежные куделеприготовительные агрегаты 
и проанализированы их недостатки. Впервые предлагается использовать в поточной линии 
измельчитель-разбрасыватель марки RAPTORT LUCAS.G. Представлены исследования но-
вой конструктивно-технологической схемы поточной линии переработки масличного льна 
в короткое волокно, впервые исследован измельчитель-разбрасыватель на масличном льне 
и выполнено его обоснование для поточной линии. Определены параметры и режимы обра-
ботки льна при различных условиях переработки, которые необходимы для расширения ис-
следований различных измельчителей. Получено волокно, которое может быть использова-
но для производства различных утеплителей, нетканых материалов и др. Сделаны выводы 
и рекомендации, необходимые для дальнейшего изучения и совершенствования измельчите-
ля-разбрасывателя с целью его внедрения в линиях первичной переработки масличного льна. 
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3 География воздействия масличного 
льна как сырья для производства натураль-
ного волокна достаточно широкая, это: 
Тверская, Воронежская, Ростовская, Сара-
товская, Владимирская, Курская, Самарская 
области, Республики Татарстан, Марий-Эл, 
Башкортостан, Мордовия, Алтайский, Став-
ропольский и Краснодарский край, Сибир-
ский округ и другие [1]. 
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В настоящее время предложено мно-
жество решений реализации технологии по-
лучения волокна из масличного льна, к ко-
торым относятся крупногабаритные поточ-
ные линии, установленные стационарно, 
и устройства, состоящие из двух-трех узлов, 
в том числе и перемещающиеся по полю [2]. 
На льнозаводах России для этого применя-
ют классические отечественные куделепри-
готовительные агрегаты КПАЛ, АКЛВ-1 
и АКЛВ-1-01 или зарубежные агрегаты 
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Wanhauvaert (Бельгия), Charle (Франция) 
и ЛКЛВ-0,75 (Беларусь). Несмотря на доста-
точную их производительность, они метал-
лоэнергоемкие [3], имеют низкий коэффици-
ент полезного времени по причине частых 
остановов из-за намотов волокна на рабочие 
органы, особенно при переработке льнотре-
сты повышенной влажности. Кроме того, для 
качественной очистки волокно необходимо 
пропускать, например, через КПАЛ два раза, 
что является технически и экономически не-
целесообразным [4], а высокие цены на оте-
чественные и зарубежные агрегаты более  
10 млн руб. и 30 млн руб., соответственно, 
делают их долгоокупаемыми, более 10 лет. 

Вышеизложенное свидетельствует о том, 
что на сегодняшний день остается актуаль-
ной эффективная первичная переработка 
стеблевой массы масличного льна. Необхо-
димо идти по пути снижения себестоимости 
его переработки, что можно достигнуть 
только за счет совершенствования сущест-

вующих технологий и оборудования [3, 4]. 
Нужно также не только совершенствовать 
существующие, но и разрабатывать новые 
конкурентоспособные энергосберегающие 
(малозатратные) технологии, которые тре-
буют более тщательного изучения. Напри-
мер, существуют усовершенствованные ма-
лозатратные технологии для переработки 
льна и оборудование для их осуществления 
[5], которые используют дезинтегратор  
[6–9], а при правильной подготовке сырья 
являются энергосберегающими и надежны-
ми. В развитие технологий на основе дезин-
тегратора в 2015 году [10, 11] разработана 
конструктивно-технологическая схема по-
точной линии для переработки масличного 
льна, в которой впервые предложено ис-
пользовать измельчители-резчики рулонов 
и резчики кормораздатчики. В 2016 году эта 
работа продолжилась [12], в итоге разрабо-
тана схема для переработки масличного 
льна, представленная на рис. 1. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Рис. 1. Схема технологии переработки масличного льна в короткое волокно  
с использованием измельчителя-разбрасывателя RAPTORT LUCAS.G 

  
Использование предлагаемой техноло-

гии и поточной линии для масличного льна 
в Российской Федерации позволит:  
– решить проблемы переработки льна мас-

личного, оставшегося в поле после сбора 
семян для льносеющих регионов, указан-
ных выше; высвобождения поля для дру-
гой сельскохозяйственной культуры;  

– переработать весь объем масличного льна, 
выращиваемого в РФ, и производить из не-
го ежегодно до 120 тыс. т льноволокна, 

высвободить это количество волокна из 
льна-долгунца, которое используется в на-
стоящее время для технических целей, 
и направить его на обеспечение текстиль-
ной промышленности в счет импортоза-
мещения хлопка; 

– снизить цену оборудования и эксплуата-
ционные затраты. 

Существует большое разнообразие се-
рийно выпускаемых резчиков-измельчите- 
лей, а вот какие из них наиболее целесооб-

Трепание и грубая очистка волокна от костры и сорных примесей 
(дезинтегратор ДЛВ-2М) 

Короткое льноволокно 

Очистка волокна от костры и сорных примесей  
(трясильная машина  ТГ-135Л – 2 шт. 

Сырье: солома и треста масличного льна в рулоне

Измельчение – отделение порций от рулона 
(измельчитель-разбрасыватель RAPTORT LUCAS.G) 
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разно применять для переработки маслич-
ного льна, до сих не определено, в силу ма-
лоизученности этого вопроса. Исследования 
различных типов измельчителей еще только 
начинаются, это новое направление в пере-
работке масличного льна и низкосортной 
тресты льна-долгунца, поэтому необходимо 
продолжить исследования по совершенст-
вованию данной технологии. В представ-
ленной на рис. 1 схеме измельчитель-раз- 
брасыватель марки RAPTORT LUCAS.G 
применен впервые, а значит, его исследова-
ние в составе линии является актуальным. 

Цель работы: провести научные ис-
следования по обоснованию характеристик 
волокна и полуфабрикатов и режимов рабо-
ты разработанной ранее технологической 
схемы и поточной линии для переработки 
масличного льна с измельчителем-разбра- 
сывателем марки RAPTORT LUCAS.G. 

Конструктивные особенности резчи-
ка-разбрасывателя RAPTORТ LUCAS.G 
и принцип работы линии с ним. Рулоны 
или кипы льна загружаются в измельчитель-
разбрасыватель (см. рис. 1), в котором за 
счет вращения специального рабочего орга-
на с зубчатыми дисками и ножами прово-
дится отделение от рулонов порций стеблей. 
При этом в порции уменьшаются силы сцеп-
ления стеблей между собой и в участках во-
локнистых прядей, происходит некоторое 
рыхление и разрежение материала, волокно 
становится более пригодным к дальнейшей 
переработке. Рабочие органы у разных моде-
лей измельчителей-резчиков различные, по-
этому объектом исследования является кон-
струкция рабочего органа. Отделенные пор-
ции льна по воздуховоду под действием воз-
душного потока, создаваемого вентилятором 
измельчителя, поступают в дезинтегратор. 
В нем проводится процесс трепания – дроб-
ление и разрыхление волокнистого материа-
ла скользящим изгибом-изломом, ударными 
и инерционными воздействиями со стороны 
рабочих органов, установленными на статоре 
и роторе. Затем костроволокнистая масса 
проходит предварительное разделение в пла-
стинчатом разгрузителе, основанное на раз-
личиях аэродинамических свойств лубяных 
волокон и костры при взаимодействии со 
струей воздуха, и далее осуществляется 

окончательное отделение основной массы 
костры от волокна за счет многократных 
встряхивающих воздействий в двух трясиль-
ных машинах. Так как операции разборки 
рулона и подачи отдельных порций в дезин-
тегратор осуществляются механизированно, 
то переработка масличного льна проходит 
с высокой производительностью, которая 
равна производительности измельчителя. 

Представленный на рис. 2 измельчи-
тель-разбрасыватель RAPTORТ LUCAS.G 
имеет оригинальную конструкцию основно-
го рабочего органа – наборного рабочего 
барабана (рис. 2в и д).  

Наборный барабан 1 (см. рис. 2д) со-
стоит из ножей 2, установленных перпенди-
кулярно оси барабана, и зубчатых дисков 3. 
Выше ножей и зубчатых дисков установле-
но пять гребенок 4, которые в данном слу-
чае установлены с минимальным зазором 
с зубчатыми дисками. Очевидно, что такое 
дополнение создаст более интенсивные воз-
действия отрыва порций соломы от рулона. 
Зубчатые диски и гребенки имеют возмож-
ность демонтажа, а последние можно регу-
лировать по высоте установки, тем самым 
изменять зазор между ними и зубчатыми 
дисками, причем в каждой паре зубчатый 
диск – гребенка можно установить свое зна-
чение зазора, то есть изменять его по длине 
барабана. Диски и гребенки располагаются 
как параллельно, так и не параллельно друг 
к другу. 

Методика исследований. Исследова-
ния схемы на рис. 1 проводились в ОАО 
«НЛСС» (Нерехтская межрайонная льносе-
меноводческая станция) Костромской об-
ласти, настройки измельчителя были заво-
дскими. Визуально настройки измельчителя 
представлены на рис. 2д, то есть первая, 
третья и пятая гребенки установлены с не-
минимальными зазорами к зубчатым дис-
кам, а вторая и четвертая гребенки – с ми-
нимальными зазорами к дискам. 

В линии, и в частности в измельчите-
ле, перерабатывался масличный лен в ру-
лоне после зерноуборочного комбайна из 
Владимирской области, сорт «ручеек», мас- 
сой 500 кг (рис. 3а). 

Рулон загружался в камеру (см. рис. 3б) 
и измельчался при максимальной частоте 
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вращения вентилятора, привод измельчителя 
производился от ВОМ трактора «Беларусь».  

Измельченная масса льна через пово-
ротный разбрасыватель (см. рис. 2г и рис. 3б) 
направлялась на траву (см. рис. 3в). Затем 

полученная измельченная масса перераба-
тывалась один и два раза на линии коротко-
го волокна, состоящей из дезинтегратора 
(Д) и двух трясильных машин Т + Т (далее 
Д + Т + Т, см. рис. 1 и рис. 3г).  

 

а 
 

б 

в 
 

г 

 
д 
 

Рис. 2. Общий вид измельчителя RAPTORT LUCAS.G и отдельных его частей: 
а, б – общий вид измельчителя; в – наборный рабочий барабан;  

г – поворотный разбрасыватель; д – рабочий орган измельчителя с позициями 
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б 

в г 
 

Рис. 3. Вид исходного рулона масличного льна, массы после измельчителя RAPTORТ LUCAS.G  
и полученного на линии волокна: 

а – рулон до переработки; б – рулон загружен в камеру измельчителя;  
в – костроволокнистая масса масличного льна после измельчителя;  

г – короткое волокно, полученное при одном пропуске через линию, представленную на рис. 1 
 

После измельчения полученная масса 
измельченных стеблей подвергалась оценке, 
при которой определялись: длина поломан-
ных стеблей, средняя массодлина и средне-
взвешенная линейная плотность волокна 
в полученной массе и др. 

Результаты и обсуждение. Характе-
ристики масличного льна в рулоне перед 
переработкой в измельчителе, полученной 
массы после него и короткого волокна, оп-
ределенные инструментально по стандарт-
ным методикам, представлены в таблице. 

Органолептическое обследование ру-
лона показало, что эта треста имеет немно-
гочисленные гнилые участки внутри и сна-
ружи рулона. Влажность гнилых участков 
составляла от 129 до 161 %, негнилых уча-
стков снаружи и внутри – 11,8 %, то есть 

основная часть рулона имела технологиче-
скую влажность.  

Массу масличного льна после зерно-
уборочного комбайна, до переработки в из-
мельчителе можно характеризовать как мас-
су поломанных и спутанных между собой 
стеблей различной длины от 19,5 до 201,5 мм 
(см. табл.), это треста с частично отделив-
шейся от волокна кострой, высокой отде-
ляемостью, содержанием волокна в массе 
и нулевой прочностью. 

Волокно в тресте имеет длину около 
150 мм и высокую линейную плотность, 
равную почти 19 текс.  

В целом это типичный масличный лен 
нормальной степени вылежки и достаточно 
хорошо подходящий для переработки в ко-
роткое волокно. 
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Таблица 
Характеристика масличного льна комбайнового обмолота и полученного волокна 
Характеристика До  

RAPTORТ 
LUCAS.G 

После 
RAPTORТ 
LUCAS.G 

Короткое волокно 
после 1-го пропуска 

через линию 

Короткое волокно 
после 2-го пропуска 

через линию 
1. Средняя длина поломанных стеб-
лей, мм: 

минимальная 
максимальная 

 
92,0 
19,5 

201,5 

 
91,6 
11,0 

170,0  

 
– 
– 
– 

 
– 
– 
– 

2. Содержание волокна в исходной 
массе, % 

 
31,7 

 
30,8 

 
– 

 
– 

3. Отделяемость волокна от древе-
сины, ед. 

 
8,6 

 
7,5 

 
– 

 
– 

4. Прочность волокна в стеблях, кгс 0* 0* 0* 0* 
5. Средняя массодлина волокна, мм 142,7 155,9 76,7 69,8 
6. Линейная плотность волокна, текс 18,9 18,6 11,8 11,5 
7. Массовая доля костры, % 68,3 66,5 53,6 37,8 
8. Выход короткого волокна по от-
ношению к исходной тресте, %  

 
– 

 
– 

 
28,8 

 
14,4** 

* определялась по методике для короткого волокна из льна-долгунца. 
** второй пропуск волокна через линию Д + Т + Т дает 50 % выхода волокна относительно первого пропуска 

 
Массу измельченных стеблей после 

измельчителя RAPTORT LUCAS.G можно 
сравнить с массой до измельчения (см. 
табл.) – это масса поломанных и спутанных 
между собой стеблей различной длины. 
Длина стеблей при измельчении (при пере-
работке в RAPTORT LUCAS.G) в среднем 
не снизилась, в отдельных стеблях она 
уменьшилась на 8,5...31,5 мм. Так как ни 
длина стеблей, ни другие характеристики 
волокна существенно не изменились, то 
можно говорить о том, что исследуемый 
измельчитель существенно не изменяет ха-
рактеристики масличного льна, а выполняет 
задачу разборки рулона на отдельные пор-
ции – отделение от рулона порций для рав-
номерного питания линии первичной пере-
работки, что является положительным. Зна-
чит, пропущенный через измельчитель дан-
ной конструкции лен, так же как и исходное 
сырье, является типичным сырьем для про-
изводства волокна и достаточно хорошо 
подходит для переработки в короткое во-
локно. Измельчитель можно питать целыми 
рулонами масличного льна, однако при ис-
следовании замечено, что нельзя прижимать 
его с большим усилием к рабочему органу 
задней стенкой камеры (см. рис. 2а, б и рис. 
3б и в), а при возникновении замедления 
вращения барабана или его блокировке ру-
лоном необходимо включать реверс бараба-
на и транспортера. Кроме того, для равно-

мерной работы измельчителя транспортер 
должен двигаться с небольшой скоростью, 
его повышенную скорость можно приме-
нять только периодически. 

Переработка измельченного маслич-
ного льна на линии Д + Т + Т один и два 
раза при ручном питании дезинтегратора 
показала, что (см. табл.): 
– волокно, полученное путем однократного 

пропуска через линию, имеет высокое 
содержание костры 53,6 %, второй про-
пуск снизил этот показатель до 37,8 %, 
что также является высоким значением, 
поэтому целесообразно лен после резчи-
ка RAPTORT LUCAS.G пропускать на 
указанной выше линии два раза;  

– при однократном пропуске через линию 
первичной переработки длина волокна 
уменьшается в среднем на 76 мм, линейная 
плотность на 7 текс, при двукратном про-
пуске волокна длина волокна также сни-
жается, но не так интенсивно, как при од-
нократном пропуске, а именно не более 
чем на 7 мм; 

– на тресте масличного льна с влажностью 
12 % пропускная способность линии  
Д + Т + Т на измельченной массе мас-
личного льна после RAPTORT LUCAS.G 
составляет 720 кг/ч, а при обеспечении 
механизированного питания дезинтегра-
тора от измельчителя линия может пере-
работать до 1000 кг/ч масличного льна, 
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при этом выход волокна после первого 
пропуска через линию составляет 28,8 %, 
после второго пропуска – 14,4 %; 

–  частота  вращения  ротора дезинтегратора 
ДЛВ-2М должна быть не менее 1000 мин–1; 

– частота качаний игл трясильных машин 
230 мин–1; 

– полученное короткое волокно может быть 
использовано для производства различных 
утеплителей, нетканых материалов и др.  

ВЫВОДЫ 
1. Впервые исследован измельчитель-

разбрасыватель RAPTORT LUCAS.G на 
масличном льне, обоснованы параметры 
и режимы работы оборудования поточной 
линии, получены характеристики льново-

локна, которые необходимы для расширения 
исследований различных измельчителей.  

2. Несмотря на то что измельчитель 
RAPTORT LUCAS.G на масличном льне 
в составе поточной линии решает задачу 
отделения и неповреждения отделенных от 
рулона порций, его исследование следует 
продолжить при других настройках. Не ис-
ключено в дальнейшем совершенствование 
конструкции рабочего барабана, так как на-
стоящие исследования показали, что его 
эксплуатация с такой наладкой и конструк-
цией технически нестабильна и не может 
обеспечить переработку указанного льна 
с высокой производительностью. 
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ИССЛЕДОВАНИЕ ВЛИЯНИЯ ДОБАВКИ СУЛЬФАТА АЛЮМИНИЯ  
НА ФИЗИКО-МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА ФАНЕРЫ ФСФ  
 
В статье проведен анализ общих направлений повышения физико-механических свойств фа-
неры, предложена модификация фенолоформальдегидной смолы СФЖ-3014 восемнадцати-
водным сульфатом алюминия (путем ее частичной замены). Исследовано влияние доли за-
мены фенолоформальдегидного олигомера предлагаемым модификатором, а также влияние 
температуры прессования на свойства фанеры с применением модифицированного связую-
щего. Исследования свойств фанеры проводились в соответствии с требованиями дейст-
вующих отечественных стандартов. Выявлена возможность максимального повышения 
физико-механических свойств фанеры при доле замены смолы на сульфат аммония от 0,75 
до 1,25 %. Установлено, что показатели фанеры ФСФ достигают своих наилучших значе-
ний при температуре прессования 140 °С. Прочностные характеристики фанеры удовле-
творяют требованиям ГОСТ 3916.1–96.  
Ключевые слова: модификация, сульфат алюминия, фанера ФСФ, доля добавки модифика-
тора, температура прессования, прочность, водостойкость. 

 
4В настоящее время в производстве фа-

неры активно используются клеи на основе 
карбамидо- и фенолоформальдегидных оли-
гомеров. В условиях рынка для фанерных 
предприятий была и остается актуальной 
возможность повышения физико-механиче- 
ских и экологических свойств выпускаемой 
продукции при сохранении (а если возмож-
но, и снижении) себестоимости. Это очень 
важная задача, которая стоит сейчас перед 
современными фанерными предприятиями.  

С научной точки зрения весьма актуа-
лен способ использования альтернативных 
связующих. При этом, как правило, значи-
тельно повышаются физико-механические 
свойства материала. Однако их применение 
зачастую приводит к увеличению себестои-
мости фанеры вследствие изменения режи-
                                                 
© Федотов А. А., Котиков С. А., 2018 

мов прессования и более высокой цены 
предлагаемого связующего, что для условий 
предприятий является неприемлемым. 

С практической точки зрения более 
эффективным и распространенным является 
способ модификации традиционных синте-
тических связующих. В этом случае воз-
можно повышение свойств готового про-
дукта при сохранении действующей техно-
логии производства, за исключением участ-
ка приготовления клея, на котором могут 
произойти небольшие изменения, практиче-
ски не влияющие на себестоимость.  

В настоящей работе предлагается ис-
пользование в качестве модификатора во-
семнадцативодного кристаллогидрата суль-
фата алюминия [Al2(SO4)3·18H2O], пред-
ставляющего собой однородный сыпучий 
материал (кристаллический порошок или 
пластинки) белого цвета (для высшего сор-
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та) с размером частиц не более 20 мм 
и плотностью 2,146 г/см3; пожаро- и взры-
вобезопасный продукт. По степени воздей-
ствия на организм относится к веществам  
3-го класса опасности [1, 2].  

Сульфат алюминия находит широкое 
применение в качестве пищевой добавки-
отвердителя (Е-520) для обработки море-
продуктов, для сохранения товарного вида, 
в качестве разрыхлителя теста [2, 3]. Кроме 
этого, он используется в косметической от-
расли и бытовой химии, в фармацевтике как 
обезболивающий компонент в средствах от 
укусов насекомых, в сельском хозяйстве для 
снижения кислотности почв, борьбы с неко-
торыми видами насекомых [3], в текстиль-
ном производстве в качестве красителя, 
в печатном деле в качестве составляющего 
для производства нерастворимых пигмен-
тов, для очистки питьевой воды в качестве 
коагулянта [4]. 

Широкая область применения сульфата 
алюминия подтверждает возможность его ис-
пользования в качестве модифицирующего 
вещества. В России его ведущим производи-
телем является ОАО «Аурат», за рубежом – 
KEMIRA, BKGiulini GmbH, China greatwalla-
luminiumcorporation, SAMARSrl [3].  

В работе изготавливалась пятислойная 
фанера ФСФ на основе лущеного березово-
го шпона номинальной толщиной 1,5 мм. 
В качестве связующего использовалась фе-
нолоформальдегидная смола СФЖ-3014, 
в качестве модификатора – восемнадцати-
водный сульфат алюминия. Общая масса на-
носимого связующего не изменялась, прово-
дилась лишь небольшая замена фенолофор-
мальдегидного олигомера модификатором, 
что важно с точки зрения экономической со-
ставляющей вопроса модификации.  

На первом этапе работы исследова-
лась оптимальная доля замены фенолофор-
мальдегидной смолы СФЖ-3014 сульфатом 
аммония. Модификатор вводился в олиго-
мер в виде доизмельченного в ступке мел-
кодисперсного порошка. Предварительные 
эксперименты выявили целесообразную до-
лю замены – до 2 % от массы фенолофор-
мальдегидного олигомера. 

Изготовление фанеры ФСФ проводи-
лось в лабораторном гидравлическом прессе 

П100-400 при следующих постоянных фак-
торах: 
– температура прессования 120 °С; 
– удельное давление прессования 1,8 МПа; 
– продолжительность выдержки под давле-

нием 10 мин; 
– средний расход связующего 100 г/м2.  

Уровни постоянных факторов опреде-
лялись на основании справочных данных 
[5]. Испытания проводились по стандарт-
ным методикам [6–8]. После статистической 
обработки экспериментальных данных ре-
зультаты исследований влияния доли заме-
ны фенолоформальдегидного олигомера 
модификатором представлены на рис. 1–4.  

На втором этапе исследовалось влия-
ние температуры прессования на физико-
механические свойства фанеры на основе 
модифицированного фенолоформальдегид-
ного олигомера. Изготовление фанеры ФСФ 
проводилось в лабораторном гидравличе-
ском прессе П100-400 при следующих по-
стоянных факторах: 
– доля замены смолы СФЖ-3014 сульфатом 

алюминия 1 %; 
– удельное давление прессования 1,8 МПа; 
– продолжительность выдержки под давле-

нием 10 мин; 
– средний расход связующего 100 г/м2.  

Результаты исследований представле-
ны в таблице.  

В результате проведенных исследова-
ний удалось определить положительное 
влияние модифицирования сульфатом алю-
миния на показатели фанеры ФСФ. Из рис. 
1–4 видно, что наилучшие результаты дос-
тигаются при замене фенолоформальдегид-
ной смолы сульфатом натрия в количестве 
0,75...1,25 %. 

Наилучшие физико-механические ха- 
рактеристики фанеры ФСФ на основе мо-
дифицированного связующего достигаются 
при температуре прессования 140 °С (см. 
табл.).  

Фанера по показателю предела проч-
ности при статическом изгибе вдоль воло-
кон и пределу прочности при скалывании 
по клеевому слою соответствует требовани-
ям ГОСТ 3916.1–96 (60 и 1,5 МПа соответ-
ственно) во всех проведенных эксперимен-
тах [9].  
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Таким образом, применение сульфа-
та алюминия позволит повысить показатели 
фанеры и практически не изменить ее себе-

стоимость (вследствие сопоставимой цены 
предлагаемого модификатора и феноло-
формальдегидной смолы).   

 

 
Рис. 1. Влияние доли замены фенолоформальдегидного олигомера  

восемнадцативодным сульфатом алюминия на предел прочности фанеры при статическом изгибе 
 

 
Рис. 2. Влияние доли замены фенолоформальдегидного олигомера  

восемнадцативодным сульфатом алюминия на предел прочности фанеры при скалывании  
по клеевому слою 
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Рис. 3. Влияние доли замены фенолоформальдегидного олигомера 

 восемнадцативодным сульфатом алюминия на разбухание фанеры по толщине 
 

 
Рис. 4. Влияние доли замены фенолоформальдегидного олигомера  

восемнадцативодным сульфатом алюминия на водопоглощение фанеры  
 
 

Таблица  
Влияние доли замены фенолоформальдегидного олигомера сульфатом алюминия 

на физико-механические свойства фанеры 

Темпера-
тура прес-
сования, 

°С 

Предел проч-
ности при 
статическом 
изгибе вдоль 
волокон, 
МПа 

Предел проч-
ности при 
статическом 
изгибе попе-
рек  волокон, 

МПа 

Предел проч-
ности при 
скалывании 
по клеевому 
слою в сухом 
виде, МПа 

Предел прочности 
при скалывании 
по клеевому слою 
после кипячения 
в течение 1 часа, 

МПа 

Водопо-
глощение, 

% 

Разбуха-
ние  

по толщи-
не, % 

100 126,29 50,08 2,86 1,28 56,06 16,21 
120 154,35 62,10 3,52 2,15 57,35 15,61 
140 169,02 82,42 4,15 2,35 56,06 14,12 
160 176,35 73,41 2,90 1,80 58,31 14,18 
180 137,96 71,43 2,78 1,78 58,32 14,28 
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ПОВЫШЕНИЕ ОГНЕЗАЩИЩЕННОСТИ  
ДРЕВЕСНО-ПОЛИМЕРНЫХ КОМПОЗИТОВ  
С ДОБАВКОЙ ВТОРИЧНОГО ПОЛИЭТИЛЕНТЕРЕФТАЛАТА 
 
Статья посвящена решению вопроса снижения горючести древесно-полимерных компози-
тов с матрицей из фенолоформальдегидного связующего и древесным наполнителем с до-
бавкой вторичного полиэтилентерефталата (ПЭТ). Одной из основных проблем использо-
вания древесных материалов в строительстве является их повышенная горючесть. Введе-
ние в древесно-полимерный композит отходов ПЭТ еще больше увеличивает пожароопас-
ность материала. Для снижения горючести плит с добавкой ПЭТ предложено введение 
в композицию алюмохромфосфата. Замедлитель горения вносился на стадии осмоления на-
полнителя в количестве 5…25 % по массе от доли древесного наполнителя. Это позволило 
уменьшить повреждение по массе при горении материала с 83 до 16,9…13,5 %, что соот-
ветствует группе горючести Г1 согласно ГОСТ 30244–94 (< 20 %). 
Ключевые слова: древесная стружка, полиэтилентерефталат, древесные композиты,  свя-
зующее, прочность, горючесть, повреждение по массе при горении. 

 
5По прогнозам специалистов, в бли-

жайшие 10 лет в России и в мире в целом 
в связи с увеличивающимся выпуском изде-
лий из первичного полимерного сырья воз-
растет образование полимерных отходов, 
в числе которых  отходы тары из полиэти-
лентерефталата (ПЭТ-тары). Ввиду возрас-
тания антропогенной нагрузки на окружаю-
щую среду проблема переработки и утили-
зации вторичных отходов полимерных мате-
риалов становится особенно актуальной.  

Производство бутылок из ПЭТ – од-
но из самых значительных направлений ис-
пользования данного полимера в России. 
Исходный материал для ПЭТ-бутылок – 
ПЭТ-преформы, из которых после предва-
рительного разогрева растягиваются и вы-
дуваются бутылки. Преформы производятся 
методом литья под давлением на специаль-
ных машинах – термопластавтоматах. Более 
80 % упаковочного ПЭТ производится в виде 
                                                 
© Кудряшова И. А., Вахнина Т. Н., Титунин А. А., 

2018 

гранулята, остальное приходится на пленки 
и заготовки [1]. ПЭТ обладает хорошей тер-
мостойкостью при температуре от –40 до  
+200 °С. ПЭТ имеет небольшое водопогло-
щение, это обусловливает высокую ста-
бильность свойств и размеров изделий из 
него. Простая утилизация полимерных от-
ходов в захоронениях малоэффективна, так 
как разложение данных материалов проис-
ходит за период от 50 до 100 лет [2], причем 
и эта цифра является неточной, нет данных 
по разложению таких полимерных отходов, 
как ПЭТ, в процессе утилизации в отвал. 
Негативное влияние на экологию оказывает 
сжигание полимерных отходов, в процессе 
чего  выделяется большое количество диок-
синов и других вредных веществ [1, 2]. 

Рациональным вариантом переработ-
ки отходов ПЭТ-тары, уменьшающим нега-
тивное воздействие на экологию, может 
быть производство древесно-полимерных 
плит с добавкой ПЭТ. В качестве связующе-
го предпочтительнее выбор фенолоформаль-
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дегидной смолы (ФФС). Карбамидофор-
мальдегидное связующее подвергается тер-
мической деструкции в интервале размягче-
ния и плавления ПЭТ. Включение в компо-
зицию кроме поликонденсационного свя-
зующего ФФС термопластичного полимера 
ПЭТ придает древесно-полимерным компо-
зитам высокую прочность и водостойкость, 
что позволяет использовать их в элементах 
строительных конструкций. Данный матери-
ал может быть хорошей альтернативой фа-
нере повышенной водостойкости.   

К проблемам развития данного на-
правления переработки полимерных отхо-
дов, во-первых, относится горючесть поли-
этилентерефталата. Древесно-стружечные 
плиты и так имеют повышенную горючесть 
[3], а введение в композицию еще одного 
горючего компонента будет значительно 
повышать пожароопасность материала [4].  

Повысить огнезащищенность компо-
зита можно разными способами. Пропитки 
на водной основе негативно повлияют на 
размерную стабильность плитного материа-
ла. Возможно нанесение антипирена на по-
верхность плит, однако при этом средний 
слой остается незащищенным. Наиболее 
перспективным является введение антипи-
рена в рабочий раствор связующего на ста-
дии осмоления наполнителя. 

Вторая проблема связана со сложно-
стью совместимости антипирена со свя-
зующим. Как правило, введение антипирена 
в клеевую композицию негативно влияет на 
показатели плит, снижая предел прочности 
при статическом изгибе и увеличивая раз-
бухание плит по толщине после пребывания 
в воде. Очевидно, что такое ухудшение фи-
зико-механических показателей плит будет 
препятствовать их использованию в качест-
ве материала строительных конструкций 
[5]. Решить данные проблемы предполага-
ется путем выбора совместимого с клеевой 
композицией антипирена и разработки 
структуры древесно-полимерного компози-
ционного материала на основе эксперимен-
тальных исследований. 

Материалы и методы исследования  
На кафедре ЛДП КГУ разрабатыва-

ется направление повышения огнезащи-
щенности древесно-полимерных компози-

тов (плитных материалов) с добавкой вто-
ричных полимеров способом введения за-
медлителей горения в композицию до прес-
сования. 

В качестве наполнителя плитного 
материала использовалась композиция: 
в наружных слоях – специальная резаная 
стружка (порода – береза) и вторичный 
ПЭТ, во внутреннем слое – специальная 
стружка. В качестве связующего использо-
валась фенолоформальдегидная смола 
СФЖ-3014, для замедления горения приме-
нялся алюмохромфосфат СrAl3(H2PO4)8,8-9,6.  

После изготовления и технологиче-
ской выдержки плит производился их рас-
крой на образцы для проведения физико-
механических испытаний и повреждения по 
массе при горении. 

Огнезащищенность плит оценива-
лась при огневом испытании в установке 
«керамический короб» по ГОСТ Р 53292–
2009. Повреждение по массе при горении 
(потеря массы) Δm, % определялось по сле-
дующей формуле: 

100
0

0
m

mm
m k
 , 

где m0 – начальная масса образца, кг (г); 
mk – масса образца после испытания, 
кг (г). 

Результаты исследования  
Средние арифметические результа-

тов определения потери массы при горении 
приведены в таблице, внешний вид образ-
цов после испытаний – на рисунке. В ходе 
испытаний установлено, что использование 
алюмохромфосфата позволяет создать на 
поверхности материала сплошной коксовый 
слой, препятствующий выгоранию и сни-
жающий повреждение по массе при огневом 
воздействии. 

 
Таблица  

Результаты испытаний образцов 

Количество алюмохромфосфата, 
% от массы стружки 

Потеря массы 
образцов, % 

5 16,9 
15 16,8 
25 13,5 

Контрольный (без добавки ПЭТ) 83,4 
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Рис. Образцы после испытания  
в установке «керамический короб»: 

а – без огнезащитной добавки;  
б – с добавкой алюмохромфосфата 

 
Обсуждение результатов  
Температура пламенного горения 

контрольных образцов составляла 330 °С. 
Контрольные образцы после испытания 
в керамическом коробе не полностью покры-
ты коксовым слоем. Коксовый слой имеет 

пористую структуру, обеспечивающую пе-
ренос тепла при горении вглубь образцов. 
Образцы значительно уменьшились в разме-
рах, потеря массы составляет более 50 %. 

 
ВЫВОДЫ 
1. При изготовлении композитов на со-

вмещенном наполнителе «древесина + ПЭТ» 
для повышения огнезащищенности материала 
возможно внесение на стадии осмоления 
стружки добавки  алюмохромфосфата.  

2. При использовании алюмохромфос-
фата в количестве 5 % от массы стружки 
в составе композиции температура пламенно-
го горения снижается до 270 °С при незначи-
тельном уменьшении размеров образцов.  

3. Применение алюмохромфосфата 
в составе древесно-полимерной композиции 
позволяет получить материал с поврежде-
нием по массе при горении образцов 16,9 %, 
что соответствует группе горючести Г1 со-
гласно ГОСТ 30244–94 (< 20 %). 
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В статье обосновывается необходимость внедрения в бизнес-процессы электросетевых 
компаний инструментов интеллектуального планирования ресурсов, в том числе для сокра-
щения времени выполнения технологических присоединений к электрическим сетям. Указано 
место системы интеллектуального планирования ресурсов в корпоративной информацион-
ной системе электросетевой компании, а также приведена схема ее интеграции с другими 
компонентами. Все это позволит вывести действия, связанные с приобретением необходи-
мых для выполнения технологического присоединения оборудования и материалов, в отдель-
ный вспомогательный бизнес-процесс. В основе такого подхода лежит рациональное фор-
мирование страхового запаса материалов и оборудования для обеспечения планируемого 
объема работ, что позволит существенно сократить время выполнения технологического 
присоединения. В статье также представлены процессная и функциональная модели сис-
темы управления технологическим присоединением, основанные на принципах интеллекту-
ального планирования ресурсов. 
Ключевые слова: технологическое присоединение к электрическим сетям, интеллектуаль-
ная система планирования ресурсов, процесс выполнения заявки, функциональная модель, 
процессная модель, электросетевая компания, бизнес-процесс. 

 
6 Постоянное повышение требований 

государства к срокам и качеству обслужи-
вания потребителей электроэнергии требует 
новых подходов к организации системы 
управления электросетевыми компаниями. 
В том числе это приводит к необходимости 
повышения качества и эффективности пла-
нирования технологического присоединения 
к электрическим сетям (ТП) с учетом воз-
можных рисков. В настоящее время такое 
планирование осуществляется, как правило, 
вручную сотрудниками соответствующих 
структурных подразделений сетевых компа-
ний, что не позволяет учитывать огромный 
объем ретроспективных данных и мнения 
экспертов в данной предметной области.  
                                                 
© Денисов А. Р., Некрасова Т. Н., 2018 

Чтобы обеспечить эффективное пла-
нирование производственной деятельности 
в рамках электросетевой компании должна 
быть создана корпоративная информацион-
ная система (КИС), интегрирующая инфор-
мационно-управляющие системы различно-
го назначения с целью формирования еди-
ного информационного пространства для 
принятия адекватных и оперативных управ-
ленческих решений. Концептуально КИС 
можно представить в виде своеобразной пи-
рамиды, показанной на рис. 1 [1, 2]. 

Традиционно основным компонентом 
уровня управления предприятием считается 
система класса ERP, с помощью которой 
и реализуется объемно-календарное плани-
рование. Однако опыт эксплуатации таких 
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систем показывает, что их использование 
эффективно в условиях массового и крупно-
серийного производства, а для мелкосерий-
ного и индивидуального типов производства 
такая методика неприемлема. Но любое тех-
нологическое присоединение, особенно фи-
зических лиц, отличается именно индивиду-
альным подходом и требует максимального 
учета специфических условий исполнения 
той или иной заявки. Это обусловливает пе-
реход от уровня MRPII/ERP к уровню интел-
лектуального планирования ресурсов –  
IRP. Тогда применительно к специфике тех-
нологического присоединения традиционная 
двухуровневая система календарного плани-
рования [3–5] будет модернизирована в вид, 
представленный на рис. 2.  

Реализация IRP в первую очередь по-
зволит вывести действия, связанные с при-
обретением необходимых для выполнения 
технологического присоединения оборудо-
вания и материалов, в отдельный вспомога-
тельный бизнес-процесс по аналогии 

с принципами SMED [6]. Например, в рам-
ках существующих регламентов (модель 
«Как есть», рис. 3) при выполнении работ 
силами района электрических сетей (РЭС) 
приобретение необходимых материалов 
и оборудования начинается после заключе-
ния договора на ТП. Это неизбежно влечет 
за собой приостановку бизнес-процесса до 
окончания торгово-закупочных операций  
и, соответственно, потерю времени. При 
использовании IRP (модель «Как должно 
быть») приобретение материалов происхо-
дит предварительно, и на этапе реализации 
данного подпроцесса РЭС уже имеет все 
необходимые ресурсы (рис. 4), что сущест-
венно сокращает время выполнения работ. 
Подобные изменения также произойдут  
и в подпроцессе «Выполнение работ внеш-
ним подрядчиком» (рис. 5). Для реализации 
подобных изменений в РЭС должен быть 
создан страховой запас материалов, опреде-
ление величины которого и является ключе-
вой задачей IRP. 

 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Рис. 1. Концептуальная модель корпоративной информационной системы: 
SCADA – Supervisory Control And Data Acquisition, или диспетчерское управление про-
изводственными процессами;  
MES – Manufacturing Execution System, или производственная исполнительная система;  
MRPII /ERP – Manufacturing Requirement Planning/Enterprise Resource Planning, или пла-
нирование ресурсов предприятия 
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Рис. 2. Взаимодействие IRP и MES  
при объемно-календарном планировании технологических присоединений: 

РЭС – район электрических сетей;  
IRP – Intelligent Resource Planning System, или  система интеллектуального планирова-
ния ресурсов;  
MES – Manufacturing Execution System, или производственная исполнительная система 
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Рис. 3. Модель «Как есть» подпроцесса «Выполнение работ силами РЭС» 
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Рис. 4. Модель «Как должно быть» подпроцесса «Выполнение работ силами РЭС» 
 
 

 
 

Рис. 5. Модель «Как должно быть» подпроцесса «Выполнение работ внешним подрядчиком» 
 
В данной работе под страховым запа-

сом будем понимать номенклатуру и объем 
всех материалов, которые нужны для вы-
полнения всех работ по технологическому 
присоединению в подразделении в плани-
руемом периоде [7]. 

Внедрение IRP неизбежно повлечет за 
собой изменения системы управления ТП, 
функциональная модель которой примет 
вид (рис. 6) [8]. Причем IRP представляют 
собой систему поддержки принятия реше-
ний (СППР), главной задачей которой явля-
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ется определение (планирование) рацио-
нальных объемов мобильного запаса, необ-
ходимого для эффективной реализации зая-

вок на технологическое присоединение 
к электрическим сетям.  

 
Рис. 6. Функциональная модель «Как должно быть» бизнес-процесса ТП 
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7
 

В статье приводится описание особенностей организации вспомогательного производства, 
определяемых как функциональной ориентацией, так и особенностями управления. Показа-
но, что одной из особенностей организации такого производства является его функцио-
нальная рассредоточенность и многозвенность управления. Представлена информационная 
модель взаимосвязи элементов бизнес-процессов в системе вспомогательного производства, 
определяющая информационные потоки в системе управления этим производством. Модель 
позволяет выполнить описание всех видов связей в форме отображений как для процессов 
использования средств технологического оснащения по назначению, так и для процессов 
поддержания и восстановления их работоспособности и ресурса. Выполнен ретроспектив-
ный анализ цикличности изменения систем управления вспомогательным производством от 
первой четверти ХХ века до настоящего времени, когда завершается очередная волна де-
централизации управления им. Рассмотрены и проанализированы возможные модели взаи-
модействия основного и вспомогательного производств промышленного предприятия. 

                                                 
© Травин Г. М., Травин М. М., 2018 
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денции развития, взаимодействие основного и вспомогательного производств. 
 

Все бизнес-процессы вспомогательно-
го производства направлены на обеспечение 
непрерывного, эффективного и экономич-
ного функционирования средств технологи-
ческого оснащения основного производства 
любого промышленного предприятия. Это 
позволяет утверждать особую значимость 
вспомогательного производства несмотря 
на то, что оно является центром затрат, то 
есть не создает напрямую добавленной 
стоимости производимой предприятием 
продукции. Поскольку все средства техно-
логического оснащения делятся на две 
группы: основное и дополняющее оборудо-
вание, или технологическая оснастка, то 
и вспомогательное производство следует 
разделить на две соответствующие состав-
ляющие, исходя из их функций. Это ре-
монтное производство, предназначенное 
для поддержания и восстановления работо-
способного состояния основного оборудо-
вания, а также производство, предназначен-
ное для изготовления и технической экс-
плуатации специальной технологической 
оснастки, именуемое в машиностроении ин-
струментальным производством. 

Таким образом, вспомогательные функ-
ции в производственной системе должны 
быть сосредоточены в тех подразделениях, 
которые отвечают за техническое состояние 
объектов эксплуатации и обеспечивают реа-
лизацию процесса их технической эксплуа-
тации. Очевидно, что вспомогательное про-
изводство выступает как субъект обеспече-
ния технической эксплуатации средств тех-
нологического оснащения.  

Следует обратить внимание на то, что 
одной из особенностей вспомогательного 
производства является его функциональная 
распыленность и многозвенность управления.  

Действительно, техническое обслужи-
вание и устранение отказов оборудования 
осуществляется, как правило, персоналом, 
который подчиняется службам начальников 
основных цехов при методическом руково-
дстве со стороны служб главного механика, 
в свою очередь отвечающих за техническое 
состояние оборудования. Плановые и вне-
плановые (аварийные) ремонты выполняют-

ся подразделениями в системе службы глав-
ного механика, а именно ремонтно-механи- 
ческими отделами (РМО) и центральными 
ремонтными мастерскими (ЦРМ). Как ви-
дим, имеет место противоречие между от-
ветственностью главного механика за тех-
ническое состояние оборудования, притом, 
что его службы не организуют предупреди-
тельные работы по поддержанию работо-
способности оборудования и не отвечают за 
их выполнение. 

На рисунке представлена информаци-
онная модель взаимосвязи элементов биз-
нес-процессов в системе вспомогательного 
производства, построенная с использовани-
ем аппарата теории многоуровневых иерар-
хических систем [1]. На первом уровне 
управляющие системы Sкп и Sкм – коорди-
нирующие действия соответствующих под-
разделений производственных цеховых 
служб и служб главного механика для дос-
тижения целей Zкп и Zкм. На втором уровне – 
подсистемы управления использованием 
средств технологического оснащения по на-
значению Sмин и их технической эксплуата-
ции при использовании управления техни-
ческим обслуживанием и восстановлением 
работоспособности и ресурса Sмр. На треть-
ем уровне – управляемые процессы: исполь-
зования по назначению П (Sин), технической 
эксплуатации при использовании П (Sти), 
технического обслуживания П (Sто), ремон-
та П (Sр) с соответствующими ресурсами 
Rти, Rто, Rр. Между ветвями управления 
верхнего звена имеют место горизонталь-
ные связи Lп и Lм, между ответственным за 
техническое состояние оборудования и ру-
ководством служб его эксплуатации.  

Аналогичные связи между системами 
управления использованием по назначению, 
технической эксплуатации при использова-
нии по назначению и техническому обслужи-
ванию (службами начальника соответствую-
щего цеха) и системами управления восста-
новления работоспособности оборудования 
(службами начальника РМО соответствую-
щего производства). Эта связь проявляется 
в сдаче оборудования в ремонт (Lр) и приемке 
из   него.   Дополнительные   горизонтальные 
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связи – контрактационные: заявки на ава-
рийные ремонты или вне графика (Нц); за-
явки на изготовление запасных частей 
в ЦРМ (Нр). 

Управленческие связи U приводят 
в движение различного рода ресурсы: пер-
сонал (Rп), вспомогательные материалы, 
запчасти, оснастку (Rм), инфраструктуру 
(спецмастерские, мастерские РМО и ЦРМ). 
Обратная связь отражается информацион-
ными связями J. На верхний уровень управ-
ления информация передается связями Nто 
и Nр. Выходом из процесса использования 
по назначению может служить, например, 
характеристика частоты отказов Yин; из 
процесса технического обслуживания, на-
пример, нормы обслуживания Yто; для про-
цесса ремонта – техническое состояние обо-
рудования в межремонтный период Yр.  

Модель позволяет описать все виды 
связей в бизнес-процессах вспомогательно-
го производства в форме отображений для 
процесса использования средств технологи-
ческого оснащения по назначению, для про-
цессов поддержания и восстановления их 
работоспособности и ресурса. Так, для сис-
темы технического обслуживания Sто связи 
описываются следующими отображениями: 

 

Окто:  Zo Zкп Nин Lм Хкп  Кти; 

Омто:  Zкп Zтo Кто Lр Yин Хмто Rто  
          Uто,  Rто = Rпто Rмто Rото; 

Рто:  Тто Хто Yто  Jто,  Тто  Rто Uто; 

Qмто:  Кто Uто Jто Zкп Zтo Nто . 
 

Первое выражение означает, что на 
основе глобальной цели организации (Zо), 
своей цели службы главного механика (Zкп), 
информации о текущем состоянии оборудо-
вания при его использовании по назначению 
(Nин), при методическом руководстве со сто-
роны службы главного механика (горизон-
тальная связь Lм) с учетом внешних возму-
щений цеховой среды (Xкп) вырабатывается 
координирующая связь (Kти) в управлении 
процессом технического обслуживания 
оборудования П (Sто). 

Второе выражение отражает управ-
ляющие связи, учитывающие: цели процесса 
технического обслуживания (Zто), координи-

рующие связи между верхним звеном управ-
ления производством и цеховыми службами 
(Kто), горизонтальные связи между цеховы-
ми службами и службами РМО соответст-
вующих производств (Lр), характеристики 
частоты отказов (Yин) и возмущающие воз-
действия внешней среды в службе главного 
механика (Xмто). С учетом перечисленных 
связей и имеющихся ресурсов для выполне-
ния технического обслуживания (Rто), кото-
рые включают персонал (Rпто), материальные 
(Rмто) и инфраструктурные (Rото) ресурсы, 
вырабатываются управляющие связи для 
реализации процесса технического обслужи-
вания (Uто). 

Третье выражение отражает информа-
ционную обратную связь (Jто) от процесса 
технического обслуживания П (Sто) к службе 
начальника производственного цеха, по кото-
рой передается информация от выполненных 
управляющих воздействиях (Tто), включаю-
щих выполненные управляющие воздействия 
(Uто) и использованные ресурсы (Rто), а также 
информацию об имеющих место внешних 
возмущениях (Xто) при выполнении техниче-
ского обслуживания и выходе из него (Yто).  

Последнее выражение показывает ин-
формационные связи системы управления 
процессом технического обслуживания П (Sто) 
с верхним уровнем управления производ-
ством (Nто). 

Известны две принципиальные модели 
управления организацией – централизован-
ная и децентрализованная. Ретроспектив-
ный анализ развития вспомогательного 
производства показал цикличность измене-
ния систем управления этим производством 
[2]. Первая волна охватывает период с 1920 
по 1935 год, когда проходила интенсифика-
ция процесса централизации управления 
вспомогательным производством, вызван-
ная началом индустриализации, которая 
происходила высокими темпами на основе 
современной техники. Централизованное 
управление позволило реализовать инже-
нерный подход в ремонтном производстве. 
С середины 30-х годов происходит посте-
пенный переход к децентрализации управ-
ления ремонтными работами. Цикл дли-
тельностью 28...29 лет завершается в 1953 г. 
Точка бифуркации приходится на момент за-
вершения структурной перестройки экономи-
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ки, что соответствует длительности структур-
ного экономического цикла. С 1953 г. начина-
ется вторая волна централизации, когда про-
исходит изменение управления экономикой 
через совнархозы. К концу 60-х годов усили-
вается централизация управления, когда ук-
репляется роль отраслевых министерств, ук-
рупняются производственные системы, уси-
ливаются интеграционные процессы образо-
ванием производственных объединений. 

В настоящее время завершается оче-
редная волна децентрализации управления 
вспомогательным производством, что харак-
терно для средних промышленных предпри-
ятий. Это подтверждается стремлением к со-
кращению издержек по непрофильной дея-
тельности, использованием аутсорсинга, пе-
реносом акцентов с ремонта на техническое 
обслуживание. Децентрализация управления 
тянет за собой необходимость реструктури-
зации и системной модернизации вспомога-
тельного производства. Возможны три моде-
ли взаимодействия основного и вспомога-
тельного производств промышленного пред-
приятия: внутрифирменная, внешняя и сме-
шанная. Наиболее распространенной и ре-
альной моделью является комбинированная 
модель. При этом операции технического 
обслуживания естественно выполнять сила-
ми структурных подразделений вспомога-
тельного производства. Что касается техно-
логической оснастки, то во многих отраслях 
существует внутриотраслевая инфраструк-
тура, обеспечивающая предприятия типовой 
технологической оснасткой (например, ин-
струментальные заводы в машиностроении, 

в текстильной промышленности производ-
ства ремизных рам, галев и др.). 

Организация централизованного ре-
монта узлов возможна лишь на внутриот-
раслевой или межотраслевой основе. При 
отсутствии развитой системы внешнего 
сервиса рыночные отношения требуют ис-
пользования новых форм и методов форми-
рования внешних субъектов технического 
сервиса, что, безусловно, приводит к изме-
нению в структуре вспомогательного про-
изводства предприятий, в частности к лик-
видации его некоторых подразделений. При 
этом основная цель реструктуризации за-
ключается в трансформации инфраструк-
турных звеньев вспомогательного произ-
водства в центры прибыли, при этом теря-
ются прямые связи основного и вспомога-
тельного производств. 

Так, при предоставлении отдельным 
подразделениям вспомогательного произ-
водства частичной экономической независи-
мости эта связь реализуется на основе 
трансферта. А при предоставлении им юри-
дической независимости предприятие может 
стать их учредителем. При создании само-
стоятельных предприятий внешнего сервиса 
на базе вспомогательного производства ма-
теринского предприятия последнее выступа-
ет уже как заказчик услуг. В этом случае 
возможны две формы взаимодействия на ос-
нове аутсорсинга или даже аутстафинга, ко-
гда предоставляется лишь персонал требуе-
мого количества и качества без принятия 
обязательств по конкретным услугам. 
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Статья посвящена комплексному исследованию особенностей адаптации  композиционно-
стилевой структуры униформы для потребителей нетипового телосложения в рамках реа-
лизации требований дресс-кода. На основе анализа решений, предлагаемых различными про-
изводителями униформы, выделяются и описываются характерные приемы дизайна, кон-
структивного моделирования и конфекционирования, используемые для удовлетворения по-
требностей лиц с нестандартной фигурой. Эффективность использования выявленных 
приемов дизайн-проектирования показана на примере деятельности ряда предприятий РФ, 
выпускающих школьную форму Plus size, с этой целью применены приемы бенчмаркинга 
и сравнительного анализа  композиционно-стилевой структуры костюма. Сделан вывод об 
обусловленности подхода производителей к выбору приемов проектирования характером 
организации связей с учреждением, где вводится дресс-код, а также степенью жесткости 
или гибкости формулировки требований дресс-кода. 
Ключевые слова: форменная одежда, дизайн, конструирование, конфекционирование, ком-
позиционно-стилевая структура, сравнительный анализ, производство. 

 
8 Согласно определению, установлен-

ному ГОСТ 17037–85, термин «форменная 
одежда» распространяется на одежду  воен-
нослужащих, работников специальных ве-
домств и учащихся, для которых установле-
на форма. При этом при росте популярности 
концепции корпоративного стиля все боль-
шее число учреждений вводит требования 
к внешнему виду сотрудников, включая вид, 
цветовое решение и покрой изделий, кото-
рые можно охарактеризовать ретропоняти- 
ем «униформа» – общая и одинаковая для 
всех форменная одежда [1]. При введении 
организацией дресс-кода для нестандартных 
участников процесса возникает проблема 
подбора униформы, одновременно отве-
чающей требованиям дресс-кода и соответ-
ствующей особенностям их телосложения 
как в статике, так и в динамике. Возникно-
вение проблемы связано с отсутствием или 
                                                 
© Денисова О. И., 2018 

недостаточностью предложений от массо-
вых производителей на фоне относительной 
дороговизны индивидуального/адресного 
проектирования. Современные производи-
тели чаще всего работают в соответствии 
с требованиями отраслевых стандартов, где 
даже типовые фигуры представлены в «сжа-
том объеме». Но даже, например, в случае 
применения возможностей САПР с допол-
ненными антропометрическими базами 
производить изделия на типовые фигуры, 
встречающиеся с низкой частотой, останет-
ся экономически невыгодно.  

При этом следует понимать, что пред-
приятия не могут отказать в трудоустройст-
ве или уволить сотрудников только на том 
основании, что их невозможно обеспечить 
униформой. Поэтому производители одеж-
ды предоставляют покупателям ряд воз-
можностей по адаптации одежды своего 
производства под нестандартные фигуры. 
В данной работе приведены результаты ана-
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лиза таких решений, предлагаемых различ-
ными производителями. Рассмотрены такие 
группы потребителей, как школьники, пер-
сонал предприятий туристического и ресто-
ранного бизнеса, персонал финансовых 
и медицинских организаций. Выбор данных 
групп осуществлен с позиции относительно 
короткой продолжительности существова-
ния дресс-кода, фактического отсутствия 
регламентирующих документов и юридиче-
ских определений формы, что позволяет 
многочисленным производителям относи-
тельно свободно реализовывать ресурсы ди-
зайн-проектирования в конкурентной борь-
бе за потребителя [2]. В этом заключается 
определенная специфика данного рынка 
и его отличие от производства, например, 
форменной одежды военнослужащих, где 
существует многолетняя строгая регламен-
тация, разработана нормативно-техническая 
база и присутствуют специализированные 
поставщики швейных изделий. 

Выявлено, что размерный ряд уни-
формы, реализуемой через торговые сети 
или специализированные магазины, ограни-
чен. Так, школьная форма обычно выпуска-
ется до 42-го размера, а униформа для 
взрослого персонала – до 56-го. При этом 
ряд отечественных производителей унифор-
мы предлагает услугу «Пошив на заказ» [3]. 
Также приобрести униформу для нестан-
дартных сотрудников можно через специа-
лизированные сайты, однако с увеличением 
размера до 60+ цены на модели вырастают 
на 20...25 %. Поэтому выявление возможно-
стей совершенствования подходов к проек-
тированию униформы с учетом наличия не-
стандартных фигур является актуальным 
решением данной проблемы. 

Информационный поиск по методам 
использования средств дизайна и приемов 
конструктивного моделирования в проекти-
ровании униформы показал, что к общим 
подходам, позволяющим учесть присутст-
вие потребителей нестандартных размеров, 
относятся следующие: 

1. Визуальная однотипность конструк-
тивного решения для нестандарных и типо-
вых фигур, когда возможна корректировка 
за счет введения дополнительных конструк-
тивных особенностей: вытачки на выпук-
лость живота, понижение линии талии брюк 

и т. п., что позволяет добиться хорошей по-
садки изделий на фигуре при сохранении тре-
буемой степени облегания, удобства в эрго-
номике. При этом композиционно-стилевая 
структура моделей неизменна (применение 
градации) и отвечает единым требованиям 
к униформе. 

2. Дизайн моделей предполагает час-
тичное  абстрагирование силуэтного реше-
ния одежды от фигуры, что позволяет соз-
дать вариант униформы, нивелирующий 
особенности телосложения. Например, в ка-
талоге униформы для медицинского персо-
нала мужского и женского пола предложены 
минималистичные брюки прямого силуэта 
с эластичной тесьмой по верхнему срезу; 
в моделях школьных сарафанов/платьев для 
девочек предлагается А-образный силуэт 
с коническим разведением от линии груди [4]. 

3. Трансформация деталей изделия 
в процессе эксплуатации (например, удли-
нение/укорочение деталей), создающая воз-
можность «подгонки» изделия под фигуру 
самим потребителем. Примером могут быть 
запашные фартуки для поваров и официан-
тов [4], в которых традиционное крепление 
заменено подтяжками с перекрестной спин-
кой и зажимами с регулирующими стерж-
нями для точной подгонки по фигуре.  

4. Применение зрительных иллюзий для 
корректировки очертаний тела и пропорций 
фигуры. В разработке униформы нетиповых 
размеров можно выявить тенденцию к созда-
нию иллюзий за счет зрительного вытягива-
ния силуэта моделей (переоценка вертикали), 
что позволяет нивелировать объем полных 
фигур. При этом прослеживается ограничен-
ность работы с иллюзиями на основе колори-
стического оформления моделей, что связано 
с требованиями дресс-кода. 

5. Создание «безразмерной» унифор-
мы средствами конфекционирования. Под-
ход предполагает применение трикотажных 
полотен; технологий плиссе и гофре; ис-
пользование тканей с вложением эластана  
и т. п. Так, привычный для РФ школьный 
дресс-код с применением многослойных 
кроеных изделий становится нетипичен 
с точки зрения мировой практики. Харак-
терной чертой современной школьной фор-
мы являются однослойные/бесподкладоч- 
ные изделия из трикотажных полотен. По-
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мимо обеспечения антропометрического 
соответствия, подход с позиций конфекцио-
нирования позволяет производителям уни-
формы обеспечить соответствие продукции 
требованиям НТД в части соблюдения са-
нитарно-гигиенических норм. 

Для оценки эффективности примене-
ния данных подходов к удовлетворению по-

требностей нестандартных потребителей был 
проведен сравнительный анализ деятельно-
сти ряда отечественных швейных предпри-
ятий, предлагающих модели школьной фор-
мы Plus size. Сравнительный анализ прове-
ден с применением методики, основанной 
на приемах бенчмаркинга (табл. 1).  

Таблица 1 
Сравнительный анализ производителей 

Категория ЗАО «Салют»  
(Санкт-Петербург)  

АО «МПШО Смена»
(Москва)

ГК «Валенти» 
(Иваново) 

Краткая  
характеристика 

Балл Краткая 
характеристика

Балл Краткая  
характеристика 

Балл

Ассорти-
мент про-
дукции для 
нестандарт-
ных  
 

Модели увеличенного 
объема (до 52 размера) 
для мальчиков и дево-
чек, ассортимент наи-
более широкий из 
представленных про-
изводителей: блузки, 
брюки, джемперы, 
жакеты, пиджаки, жи-
леты, сарафаны, юбки 

5 Представлены 2 модели 
для полных мальчиков 
в 4 размероростах (три-
котажный бомбер  
и классические брюки); 
9 моделей для полных 
девочек в 6 размеро-
ростах (блузки, юбки, 
сарафаны, платья,  
брюки)

3 Костюмы для мальчи-
ков 3-й полноты;  
3 возрастные группы; 
в рамках изделий для 
младших школьников 
VALENTI kids пред-
ставлено 53 артикула 
классических костюмов 

3

Месторас-
положение 
(доступ-
ность про-
дукции для 
потребите-
ля) 

Продукция представ-
лена в интернет-
магазине, 7 магазинов 
в Санкт-Петербурге, 
партнеры в крупных 
регионах (Тюмень, 
Москва, Сыктывкар, 
Омск), напрямую 
школам 

4 Сеть магазинов «Дет-
ский мир», другие 
крупные торговые сети, 
интернет-магазин, соб-
ственные магазины,  
напрямую школам 

5 Продукция представле-
на практически во всех 
регионах РФ, интернет-
магазин 

5

Цена  Сарафаны 3500–4500 
руб. 
Жакеты, пиджаки от 
6000 руб. 
Брюки – от 4000 руб. 
(интернет-магазин) 

3 Юбки, блузки plus-size 
от 2000 руб., брюки от 
2500 руб., платья и са-
рафаны от 2200 руб., 
бомбер для мальчика 
2999 руб.

4 Костюм для мальчика 
от 3600 руб. 

5

Продвиже-
ние  

Бонусная и дисконтная 
программы, сайт, со-
циальные сети, презен-
тация коллекций на 
Международной вы-
ставке «CJF – Детская 
мода», рассылка ком-
мерческих предложе-
ний по клиентской базе  

5 Участие в конкурсах и 
выставках, сайт, соци-
альные сети, скидки до 
60 % после начала 
учебного года 

5 Участие в конкурсах 
и выставках, сайт,  
социальные сети 
(https://vk.com/valenti_k
ids), скидки 

5

Производ-
ственные 
мощности  

61 рабочее место 4 7 новых коллекций 
школьной одежды  
в текущем году

5 Общий объем произ-
водства одежды 800 ед. 
в смену 

5

Репутация/ 
мнение по-
требителей 
о качестве  
продукции  

Хорошие отзывы от 
учебных заведений  
о партнерстве (це-
на/сроки/качество), 
хорошие отзывы по-
требителей о качестве 
изделий в ходе экс-
плуатации 
 

5 Золотая медаль от Меж-
дународной академии 
бизнеса, диплом Россий-
ского фонда защиты 
прав потребителей. По 
итогам 2015 г. входит  
в 20 лучших компаний 
индустрии детских това-
ров РФ; хорошие отзывы  
потребителей о качестве 

5 Хорошая репутация,  
потребители целена-
правленно ищут торго-
вые точки, где пред-
ставлена продукция,  
иногда присутствуют 
проблемы конфекцио-
нирования [5]  

4
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Как источник сведений для сравни-
тельного анализа использована информация 
с официальных сайтов 3 компаний, произво-
дящих школьную форму для полных детей: 
 ЗАО «Салют» (г. Санкт-Петербург), торго-

вая марка DESALU [6] – специализируется 
на школьной форме и нарядной детской 
одежде;  

 АО «МПШО Смена» (г. Москва) [7] – 
специализируется на детской одежде 
с 1936 г., включая школьную форму;  

 группа компаний «Валенти» (г. Иваново) 
[8] – специализируется на мужских дело-
вых костюмах. 

Наглядно характеристики фирм-
производителей представлены в виде лепе-
стковой диаграммы (рис. 1). Очевидно, что 
глубина и широта ассортимента ТМ 

DESALU позволяет удовлетворить боль-
шее число нестандартных потребителей, 
однако ценовая политика данной фирмы 
характеризуется потребителями как нело-
яльная, «дорогая». 

Далее были рассмотрены возможности 
дизайна, задействованные указанными про-
изводителями при разработке моделей 
школьной формы для нестандартных детей 
(табл. 2). С этой целью проведен анализ 
композиционно-стилевой структуры [9] мо-
делей школьной формы 2018 года, предла-
гаемых для полных детей. Для этого состав-
лены логические ряды моделей-предложе- 
ний, на основе которых сформированы 
обобщенные схемы (рис. 2), отражающие 
художественную структуру моделей школь-
ной одежды каждого из производителей. 

 

 
Рис. 1. Сравнительный анализ производителей школьной формы 

 

 
а б в г 

 

Рис. 2. Композиционно-стилевая структура моделей школьной формы различных производителей: 
а – АО «МПШО Смена» для девочек; б – ЗАО «Салют» для девочек;  

в – АО «МПШО Смена» для мальчиков; г – ГК «Валенти» для мальчиков 
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Таблица 2 
Анализ производителей с позиции использования подходов  

к дизайн-проектированию школьной формы для детей нетипового телосложения  

Прием  
дизайн-

проектирова-
ния 

ЗАО «Салют»  
(Санкт-Петербург) 

АО «МПШО Смена» 
(Москва) 

ГК «Валенти»  
(г. Иваново) 

Краткая харак-
теристика ис-
пользования 
приема 

Эффек-
тивность 
исполь-
зование 
приема  
(балл) 

Краткая характе-
ристика использо-
вания приема 

Эффек-
тивность 
исполь-
зование 
приема  
(балл) 

Краткая харак-
теристика ис-
пользования 
приема 

Эффек-
тивность 
исполь-
зование 
приема  
(балл) 

Однотипность 
конструкции 

Модели для пол-
ных по конст-
руктивным ли-
ниям и членени-
ям идентичны 
типовым разме-
рам, сохраняется 
единообразие 
моделей в рам-
ках дресс-кода  

5 Модели для пол-
ных разрабатыва-
ются со специаль-
ными конструк-
тивными особен-
ностями, дизай-
нерские решения 
отличаются от 
решений для ти-
повых фигур  

- 
(в рамках 
дресс-

кода дети 
выглядят 
обособ-
ленно) 

Модели костю-
мов для полных 
мальчиков иден-
тичны по конст-
руктивным осо-
бенностям типо-
вым размерам, 
пропорции со-
храняются 

5 
(в рам-
ках 

дресс-
кода 

дети не 
выделя-
ются) 

Трансформа-
ция деталей 
изделия 

Не используется - Запашные юбки, 
поясные изделия 
имеют регулиров-
ку по полноте  

4 Не используется - 

Применение 
зрительных 
иллюзий 

Поскольку  
дизайн-решение 
идентично типо-
вым размеро- 
ростам, то до-
полнительных 
иллюзий не 
применяется 

- Радиальный ритм 
складок, асиммет-
рия,  разбиение на 
контрастные по 
светлоте плоско-
сти ахроматиче-
ских цветов 

4 Прием не исполь-
зуется, дизайнер-
ские решения и 
цветовая гамма 
характерны для 
традиционного 
мужского одно-
бортного костю-
ма 

- 

Абстрагиро-
вание силуэт-
ного решения 
одежды 

В рамках  
дизайн-решений 
для типовых фи-
гур отбираются 
актуальные мо-
дели, силуэт ко-
торых возможно 
адаптировать  
к полной фигуре 
(например, юбки 
в складку) 

3 Силуэт трапеция 
и овал, мягкие 
формы со скруг-
ленной линией 
плеч, отсутствие 
пиджаков, жаке-
тов и других из-
делий классиче-
ского силуэта 

5 Сохраняется 
прямой и полу-
прилегающий 
силуэт, решения, 
характерные для 
классического 
мужского кос-
тюма с традици-
онной посадкой 
на фигуре 

- 

Конфекцио-
нирование   
с применени-
ем эластич-
ных ТМ 

Сохраняются 
приемы конфек-
ционирования, 
характерные для 
традиционного 
костюмного и 
блузочного ас-
сортимента 

- Трикотажные 
платья, бомберы, 
сарафаны; прак-
тически отсутст-
вуют многослой-
ные пакеты мате-
риалов 

5 Сохраняются 
приемы конфек-
ционирования и 
технология об-
работки, харак-
терная для муж-
ского костюма 

- 

 
Сводные результаты сравнительного 

анализа композиционно-стилевой структу-
ры школьной формы разных производите-
лей представлены в табл. 2 и в виде лепест-
ковой диаграммы (рис. 3).  

Очевидно, что подход к дизайн-про- 
ектированию АО «МПШО Смена» отлича-
ется высокой эффективностью на фоне двух 
других компаний. Однако формирование 
специальной коллекции для полных детей 
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может привести к визуальным отличиям  
и обособленности этой категории школьни-
ков в рамках единого дресс-кода. Таким об-
разом, модель АО «МПШО Смена» оправ-
дана в ситуации гибкого формулирования 
требований к внешнему виду лиц, участ-
вующих в реализации дресс-кода, когда ог-
раничивается только цветовое решение, вид 
и стиль моделей одежды [10]. Очевидно, что 
глубина и широта ассортимента ТМ 
DESALU, наличие прямых контактов с за-
казчиками – общеобразовательными учреж-
дениями позволяет создать форму, полно-
стью удовлетворяющую требованиям адми-
нистрации школ, что оправдано в ситуации 
жесткой формулировки требований дресс-
кода. При этом подобная организация про-
ектных работ ведет к удорожанию продук-
ции, что неприемлемо для экономически 
нестабильных регионов РФ. Поэтому и сфе-
ра деятельности данного предприятия охва-
тывает столичный регион и крупные обла-
стные центры. Промежуточную позицию 

в части полноты удовлетворения требова-
ний жесткого дресс-кода занимает модель 
ГК «Валенти»: поскольку это крупное пред-
приятие, то работа с заказами небольших 
объемов от конкретных классов для него 
экономически невыгодна. Однако благодаря 
глубине ассортимента в части охвата разме-
ров и ростов потребителей возможно созда-
ние единства стилевого и композиционного 
решения школьной формы при отсутствии  
уникальности решений для конкретных 
учебных заведений.  

В целом, при рассмотрении эффектив-
ности практической реализации подходов 
и/или их совокупностей в рамках проекти-
рования современной униформы установле-
но, что учет антропометрического разнооб-
разия фигур в случае массового производст-
ва  позволяет в значительной степени сни-
зить конфликты на почве неприятия требо-
ваний дресс-кода, удовлетворяя эстетиче-
ские потребности «нестандартных» потре-
бителей. 

 

 
Рис. 3. Результаты сравнительного анализа  производителей  

с позиции организации структуры школьной формы 
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STUDY ON THE ABILITY OF THE STIFFENING FABRIC 
TO PRESERVE THE STRUCTURE 
 

The article presents the results of experimental studies of the properties of the stiffening fabric, 
determining their ability to change the structure and restore it after the termination of deforming 
effects. Stiffening fabric should be elastic, have the required parameters of rigidity, high ability to 
form and form preservation. As the main characteristics that determine the stability of the structure 
of fabrics, shear stiffness and work expended on recovery after shearing of threads are proposed. 
The shear stiffness of the fabric is estimated by the strength of the resistance of the shear of the 
threads and the change in the structure of the fabric. Work recovery after shear characterizes the 
stability of the structure of the canvas. As a result of the conducted research, the influence of fibre-
forming polymers on the properties of stiffening fabrics has been established and practical 
recommendations on the selection and formation of the structure of the stiffening gasket have been 
developed. 
Keywords: stiffening fabrics, structure, shift of yarns in the fabric, properties. 
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PROBLEMS OF USE OF TEXTILE SLINGS UNDER CONDITIONS OF EXTREME NORTH 
 

This article addresses the topic use textile slings in the manufacture of lifting work and for work at 
height in the far North.  This is due to the influence of factors that are rarely found in the Midland 
of Russia, namely, temperatures below -40° c, high humidity, and their combinations, as well as the 
impact aggressive medium (oil etc.) on the webbing slings when working in the oil complex. Chain 
slings, for all its positive qualities (light) have significant weight. This makes it difficult in some 
cases to easily fix chain slings on cargo that can be different configurations. It is important to 
determine what requirements. 
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JUSTIFICATION OF PARAMETERS AND OPERATING MODES  
OF THE PRODUCTION LINE FOR PROCESSING OF OIL-BEARING FLAX SHORT FIBRE 
 

The article is devoted to the mechanical processing of oil flax into marketable fibre. Classical 
Russian and foreign tow scutchers are presented and their drawbacks are analyzed. For the first 
time it is proposed to use straw blower of the brand RAPTORT LUCAS.G in the production line. The 
research of the new design and technological scheme of the production line for processing oil flax 
into short fibre is presented; the first crusher-spreader for oil flax was investigated for the first time 
and its justification for the production line was made. The parameters and modes of flax processing 
under various processing conditions, which are necessary for the expansion of research of various 
grinders, are determined. The obtained fibre can be used for the production of various heaters, 
nonwovens, etc. The conclusions and recommendations are made to further study and improve the 
shredder-spreader with a view to its implementation in the lines of primary processing of oil flax. 
The results of the work are useful for the regions of Russia that sow oil flax: Tver, Voronezh, Rostov, 
Saratov, Vladimir, Kursk, Samara, the autonomies such of Tatarstan, Mari El, Bashkortostan, 
Mordovia, Altai, as well as Stavropol and Krasnodar lands, Siberian Federal District and others. 
Keywords: oil flax, primary processing, straw blower, short flax fibre, flax fibre characteristics, 
working bodies, processing modes. 
 
 
 
TIMBERPROCESSING COMPLEX TECHNOLOGY 
 
Fedotov A. A., Kotikov S. A. 
Kostroma State University, Kostroma, Russia 
aafedotoff@yandex.ru, galich1917@yandex.ru 
 

INFLUENCE OF ADDITIVES OF ALUMINIUM SULPHATE  
ON THE PHYSICO-MECHANICAL PROPERTIES OF WBP PLYWOOD   
 

The article analyses the General directions of improving the physical and mechanical properties of 
plywood, proposed modification of phenol-formaldehyde resin sfj-3014 eighteen-aluminum sulfate 
(by its partial replacement). The influence of the replacement fraction of the phenol-formaldehyde 
oligomer with the proposed modifier, as well as the influence of the pressing temperature on the 
properties of plywood using a modified binder, is studied. Studies of the properties of plywood were 
carried out in accordance with the requirements of existing Russian state standards. The possibility 
of the maximum increase of physical and mechanical properties of plywood at a share of 
replacement of pitch on ammonium sulfate of the order of 0,75…1,25 % is revealed. It was found 
that the performance of the PF plywood reach their best values at a pressing temperature of 140 °C. 
The strength characteristics of plywood meet the requirements of GOST (Russian state standard) 
3916.1–96. 
Keywords: modification, aluminum sulfate, PF plywood, modifier additive fraction, pressing 
temperature, strength, water resistance. 
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IMPROVING OF FIRE RESISTANCE OF WOOD AND POLYMER COMPOSITES WITH  
ADDITIVE OF SECONDARY POLYETHYLENE TEREPHTHALATE 
 

The article is devoted to solving the issue of reducing the flammability of wood-polymer composites 
with a matrix of phenol-formaldehyde binder and wood filler with the addition of recycled 
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polyethylene terephthalate (PET). One of the main problems of using wood materials in 
construction is their increased flammability. The introduction of PET waste into the wood-polymer 
composite further increases the fire hazard of the material. To reduce the flammability of plates with 
the addition of PET, an introduction to the composition of alumochromophosphate is used. The 
flame retardant was introduced at the tarification stage of the filler in the amount of 5...25 % by 
weight of the wood filler fraction. This made it possible to reduce the mass damage during 
burning of the material from 83 % to 16.9...13.5 %, which corresponds to the flammability group 
G1 according to GOST (Russian state standard) 30244–94 (< 20 %). 
Keywords: wood shavings, polyethylene terephthalate, wood composites, binder, strength, 
flammability, mass damage during burning. 
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CONCEPT OF THE PRINCIPLES INTRODUCING  
OF INTELLIGENT RESOURCES PLANNING TO THE BUSINESS PROCESSES  
OF ELECTRIC GRID COMPANIES 
 

The article substantiates the need to introduce intelligent resource planning tools into business 
processes of electric grid companies, including to reduce the execution time of technological 
connections to electrical networks. The place of the intelligent resource planning system in the 
corporate information system of the electric grid company is indicated, as well as the scheme of its 
integration with other components. All this will allow bringing actions related to the acquisition of 
the necessary for the implementation of technological connection of equipment and materials in 
a separate auxiliary business process. The basis of this approach is the rational formation of 
a mobile stock of materials and equipment to ensure the planned amount of work, which will 
significantly reduce the time to perform technological connection. The article also presents the 
process and functional models of the technological connection management system, based on the 
principles of intelligent resource planning. 
Keywords: technological connection to electric networks, intelligent resource planning system, 
application process, functional model. 
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PRODUCTION AUXILIARY PROCESS CONTROL SYSTEMS 
 

The description of auxiliary production organisation features defined by both functional 
orientations and features of management is provided in the article. It is shown that what is one of 
such production's organisation features, is its functional dispersion and management multi-tier. The 
informational model of business processes elements interrelation in the auxiliary production system 
which defines information flows in this production's control system is presented. The model allows 
executing the description of all types of communications in the form of displays for both processes 
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of using technological equipment tools for their intended purpose and for serviceability maintaining 
processes and for restitution of their serviceability and resource. The retrospective analysis of 
recurrence of auxiliary production control systems change from the first quarter of the 20th century 
till present, when the management decentralisation next wave comes to an end, has been done. 
Possible models of interaction of the main and auxiliary production of an industrial enterprise have 
been considered and analysed. 
Keywords: auxiliary production, functional duality, informational model, control system, control 
system change recurrence, development trends, main production's interaction with auxiliary one. 
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ANALYSIS OF THE USE OF RECEPTIONS OF DESIGN IN THE DEVELOPMENT  
OF UNIFORM FOR CUSTOMIZED  FIGURES 
 

The article is devoted to a comprehensive study of the characteristics of the adaptation of the 
compositional and style structure of the uniform for consumers of atypical physique as part of the 
implementation of the dress code requirements. Based on the analysis of solutions offered by 
various manufacturers of the uniform, the characteristic techniques of design, constructive 
modeling and assembling used to meet the needs of individuals with a non-standard figure are 
highlighted and described. The effectiveness of the use of the identified design techniques is shown 
by the example of the activities of a number of enterprises in the Russian Federation producing the 
Plus size school uniform. For this purpose, benchmarking techniques and a comparative analysis of 
the compositional style structure of the suit are applied. It is concluded that the manufacturers' 
approach to the choice of design techniques is determined by the nature of the organization of 
relations with the institution where the dress code is introduced, as well as the degree of rigidity or 
flexibility in the formulation of the dress code requirements. 
Keywords: uniforms, design, construction, assembly, compositional style structure, comparative 
analysis, production. 
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ям сравнивалась с пряжей максимально близкой по параметрам, указанной в нормативных докумен-
тах. Для приблизительной оценки прочностных характеристик пряжа так же сравнивалась с пря-
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In this paper, we analyse the properties of pure flax yarn of ultra-low linear density to determine the tech-
nological parameters of its possible development. There is justification of the need for this yarn on an indus-
trial scale and its competitiveness in the market. There is comparison of such technological parameters as 
linear density, twist, unit tenacity with current regulations and standards. Twist of yarn was determined by 
the graphical-analytical method, and according to the current regulations and the recommendations was 
compared with the most similar possible yarn specified in regulations. For strength properties’ rough esti-
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Многотомное издание 
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Н. Н. Чернова, А. А. Гурусова, Т. В. Ремизова // Известия вузов. Технология текстильной промыш-
ленности. – 1986. – № 1. – С. 19–21. 
 
 

Статьи из газет 
Фамилия и инициалы автора. Название статьи // Название газеты. – Год издания. – Номер или 

дата выпуска.  
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Том (если есть). – Страницы начала и конца главы, статьи. 
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Дойников А. С. Цветовая температура // Физическая энциклопедия : в 5 т. / гл. ред. А. М. Прохоров. – 
М. : Большая российская энциклопедия, 1999. – Т. 5. Стробоскопические приборы – Яркость. –  
С. 691–692. 
 
 

Диссертации 
Фамилия и инициалы автора. Название диссертации : дис. … канд. (д-ра) отрасль науки. – Ме-

сто издания, год издания. – Количество страниц. 
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Патентные документы 
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Пат. РФ № 164083 С21D 1/00. Устройство электролитного нагрева металлических изделий / Белкин 
П. Н., Кусманов С. А., Смирнов А. А.; заявитель и патентообладатель ФГБОУ ВПО «Костромской го-
сударственный университет имени Н. А. Некрасова». № 2015152006/02; заявл. 03.12.2015; опубл. 
20.08.2016, Бюл. № 23. – 2 с. 

А. с. СССР 870486, МКИ С23с 9/00. Способ химико-термической обработки изделий из металлов  
и сплавов / А. К. Товарков, В. Н. Дураджи; заявитель и патентообладатель Институт прикладной физи-
ки АН Молдавской ССР. № 28753449; заявл. 28.01.80; опубл. 07.10.81, Бюл. № 37. – 2 с. 

 
 
Стандарты 
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Количество страниц. 
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учеб. пособие / Санкт-Петербургский гос. ун-т сервиса и экономики, 2010. – Режим доступа : 
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ник КГТУ. – 2010. – № 2. – Режим доступа : http://vestnik.kstu.edu.ru/Images/ArticleFile/2010-2-6.pdf 
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