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УДК 378.147
СОЗДАНИЕ ONLINE-ШКОЛ

НА БАЗЕ ВЫСШИХ УЧЕБНЫХ ЗАВЕДЕНИЙ
КАК ФАКТОР ФОРМИРОВАНИЯ ИМИДЖА

Тахер Ж.М., Огурцова Н.С.
Российский государственный университет им. А.Н. Косыгина

(Технологии. Дизайн. Искусство), Москва

Онлайн-образование – одна из самых прибыльных и перспективных
индустрий для бизнеса. Это быстрорастущий рынок. При этом мало кто
знает, что создание онлайн-школы – достаточно шаблонный процесс,
подобный сборке конструктора LEGO.

Подготовлено и проведено исследование 36 случаев в разных нишах.
Это значит, что уже на данном этапе возможно создать высокодоходную
онлайн-школу без опыта и инвестиций, используя полученные в результате
всех исследований знания и шаблоны.

В ближайшие два года выйти на рынок онлайн-образования можно
будет легко и быстро. Но по прогнозам, уже в следующем году конкуренция
возрастет в большинстве ниш. На рынок выйдут более зрелые игроки,
которые сейчас только стартуют или размышляют над созданием онлайн-
школы.

Проведя анализ полученных результатов, подготовлен план создания
online-школы на базе высшего учебного учреждения. Это достаточно
простой, прибыльный и имиджевый бизнес. В настоящее время на базе
крупнейших российских высших учреждений реализуются различные
программы бакалавриата, магистратуры, аспирантуры. Дистанционная
форма обучения только начинает «зарождаться», но уже показала свои
положительные результаты своим ценовых предложением и
общедоступностью даже для самых занятых слоев населения [2, c. 17].

Прежде всего, надо понять специфику онлайн-образования в
сравнении с традиционным бизнесом и сформировать общий план действий.
Для этого сначала создается шорт-лист предпочтительных ниш и
определяется ТОП-1 приоритет для детальной проработки. Затем
необходимо составить план развития проекта на ближайшие 90 дней,
предпочтительно с использованием диаграммы Ганта. На этом шаге
формируется юридическая инфраструктура (регистрация юридического
лица, счет в банке, эквайринг для приёма платежей).

История человечества показывает, что люди становятся более
эффективным, когда они объединяются.

В данном случае предпочтительней использовать партнёрскую
модель развития. Одна из распространённых ошибок – когда эксперт
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пытается быть сам себе продюсером или наоборот, когда продюсер
пытается продюсировать свою экспертность.

В итоге у него не хватает времени ни на развитие экспертности, ни на
продюсирование. А для развития бизнеса и масштабирования лучше найти
себе продюсера или нанять проджект-менеджера.

Основные модели отношений продюсера с экспертом:
эксперт – партнер;
эксперт – сотрудник;
эксперт – фрилансер с единоразовой оплатой.
90% ошибок при создании онлайн-школы совершается на этом этапе.

Если неправильно выбрать модель отношений, то при достижении прибыли
500 тыс. – 1 млн. руб. в месяц с вероятностью 99% эксперт выкинет
продюсера из проекта или продюсер решит найти эксперта подешевле.
Очень важно закрепить отношения правильным договором и чётко
зафиксировать финансовые взаимоотношения [1, c. 32].

На этапе, когда ясна ниша, есть инфраструктура и четко оформленные
договоренности с экспертом, необходимо описать продукт и прорисовать
бизнес-модель и определить тип клиента, спрос, предложение, каков объем
рынка, какова модель продаж.

Формируется финансовая модель для трех сценариев развития:
амбициозный, оптимистичный, консервативный. Перед этим проводится
аудит имеющихся и недостающих ресурсов, что поможет достичь
амбициозного результата, а что сдерживает и чего не достает. На этом этапе
пусть все оценки будут очень приблизительными. Если что-то непонятно,
нужно прорисовать развилки и определить вопросы, ответы на которые
появятся позже. Все еще может много раз измениться. Рассматривайте этот
шаг как первую примерку перед пошивом костюма.

Целевая аудитория (ЦА). Важно понимать, что клиенты покупают
любой продукт чтобы закрыть текущую неудовлетворенность или решить
свою проблему. Например, нужно продавать не курс по английскому языку,
а возможность повысить доход благодаря знанию английского языка. Для
того чтобы построить хороший продукт, сначала нужно хорошо понимать
свою аудиторию – это база, фундамент, на котором потом нужно строить
продукт. Аватары клиентов и понимание своей ЦА – самое меньшее, что
нужно продумать. Важно чувствовать свою аудиторию и научиться думать,
как она, говорить на ее языке. В этом залог успеха. Формируются списки
того, что клиент узнает, и что он получит, объединив информацию в
логические блоки-модули.

Теперь отвечаем на следующие вопросы:
Какой результат мы даем клиенту?
Каких экспертов приглашаем?
Какое количество уроков нам нужно?
Какой процент живого / предзаписанного обучения даем?
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Кто будет куратором, какую форму поддержки будут оказывать
кураторы?

На какой платформе создаем продукт?
Как будет замеряться результативность курса?
Что будет обеспечивать конверсию и переход из месяца в месяц?
Как создать групповую динамику в обучении?
Какие элементы геймификации используем?
Как и в каком формате будет происходить онлайн/офлайн общение

между участниками сообщества.
Когда определена ЦА и сформированы модули программы обучения,

будет легче сделать УТП – уникальное торговое предложение. В данном
случае необходимо использовать два правила.

Первое: сообщение должно быть уникальным, говорить об
уникальной выгоде. Выгода должна быть единственной в своем роде и не
встречаться у конкурентов.

Правило второе: чем сильнее выгода ЦА, тем больше новых клиентов
придут с рекламного сообщения.

Формируя заголовки рекомендуется использовать методику 4U:
1. Usefulness (полезность). Покупатель должен увидеть очевидный

ответ на вопросы: какую пользу несет продукт? Какую проблему решает?
Что получит клиент в итоге?

2. Ultra specificity (ультраспецифичность). Когда клиент получит
заявленный эффект? Конкретизируйте полезность. Сколько денег клиент
заработает при помощи вашего курса? Сколько килограмм набирает?
Сколько оргазмов испытывает? Добавьте количественный показатель.

3. Urgency (срочность). Мозг лучше визуализирует картинку, если
определить конкретный срок. Если это предложение действует только 2
часа, это действительно ускоряет принятие решение о покупке и снижает
риск.

4. Uniqueness (уникальность). Все это хорошо, но, если посетитель в
заголовке не видит ничего без и нет понимания того, за счет чего все
достигается, внутренний голос скажет: не верю.

Зарегистрировать онлайн-школу проще, чем вам может показаться.
Государство максимально упростило процесс создания новых бизнесов –
пользуйтесь, пока есть такая возможность.
Список использованных источников:

1. Громова Т. В. Формирование готовности преподавателя вуза к
деятельности в системе дистанционного обучения. – М.: ТЕЗАРУС, 2016 -
32 с.

2. Обучение в режиме online: корпоративное обучение //
Дистанционное и виртуальное обучение. – 2016 - N 6 - С. 17-20.

© Тахер Ж.М., Огурцова Н.С., 2020



7

Всероссийская научная конференция молодых исследователей с международным участием
ИНТЕКС-2020

УДК 7.021.346
СОЗДАНИЕ КЕРАМИЧЕСКИХ ИЗДЕЛИЙ

В ТЕХНИКЕ «СГРАФФИТО»

Темендарова Д.Р., Тухбатуллина Л.М.
Казанский национальный исследовательский технологический университет, Казань

Сграффито (от итальянского sgraffito – «царапать») – техника
декорирования керамики с нанесением верхнего слоя или нескольких
цветных слоев, а затем соскребанием части слоя или слоев, чтобы создать
узоры и выделить текстуру [1].

Эта техника зародилась в античности, её использовали в
средневековье, но более всего в эпоху итальянского Возрождения, особенно
в период кватроченто. В городах Италии, главным образом в Тоскане
(Флоренции, Пизе, Лукке), на стены зданий наносили слой серого цемента,
а поверх него – белую штукатурку. Иногда рисунок процарапывали до
красного цвета кирпичных стен, но чаще оставляли двуцветным, похожим
на роспись гризайлью [2].

Суть техники заключается в нанесении нескольких слоев цветных
глиняных составов, и выполнении по ним на сырую, пока слоя не
схватились рельефа путем выцарапывания контуров рисунка, на заданную
глубину, до необходимого цветного слоя. В результате, получается не
только рельефный, но и цветной, с винтажным эффектом, узор.

Стоит отметить, что цветная керамическая сграффито с годами,
портясь, становится более декоративной, ведь создается эффект старинного,
античного декора. Именно поэтому не стоит беспокоиться о защите слоем
высокопрочного лака, воска.

Но это естественное состаривание минеральной поверхности
наиболее уместно в случае, если изображаемый рисунок с цветовой гаммой
по древним мотивам, например, египетские и греческие узоры и
иллюстрации Богов [3].

Техника сграффито обладает множеством достоинств и среди них
выделяются:

1. Уникальность оформления. Даже если для нескольких работ
использовать одно и то же изображение, то оно всегда будет получаться
разным и неповторимым.

2. Керамическое изделие хорошо сопротивляется воздействию воды,
а потому сделать сграффито можно даже в очень влажных помещениях, а
материал можно мыть даже бытовыми химикатами.

3. На такой отделке никогда не образуется плесень или грибок.
4. Керамическое изделие устойчиво к огню и не поддерживает пламя.
Однако есть и недостатки:
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1. Если нанести сложный и тоненький рельеф, то он будет собирать
пыль. Соответственно мыть такие поверхности придется чаще.

2. Изображение формируется быстро, но сама техника достаточно
трудоемкая, а потому цена услуг высокая.

3. Сграффито редко наносится на всю площадь, тем более, если речь
идет о больших изделиях.

Если делать сграффито по фрагментам, то техника будет выглядеть
превосходно. С ней можно выполнить:

1. Настенные панно. Они будут смотреться при однородной отделке
очень эффектно, как настоящие картины.

2. Сочетание с отделкой позволяет добиться интересного эффекта,
когда картина как бы выступает из стены.

3. Выделение некоторых деталей архитектуры, к примеру,
оформление стены в ванной. Такая отделка позволяет привлечь внимание и
разделить помещение на зоны.

4. Можно сделать панорамное изображение на всю стену. В таком
случае его делают в нескольких цветах схожего оттенка. В таком случае
сграффито чем-то похоже на фреску.

5. В небольших комнатах сграффито можно делать на весь потолок. А
вот в зале лучше разбить его на разные сектора, чтобы рельеф и однородная
структура сочетались [4].

Технику «сграффито» используют на покрытой ангобом
керамическом изделии при одноразовом обжиге, последовательность
действий представлена в табл. 1. Сам способ заключается в процарапывании
рисунка на поверхности бисквита. Воды использовать можно больше, чем
при выполнении одноразового обжига.
Таблица 1 – Этапы использования техники «сграффито» на керамическом
изделии

Последовательность действий Время, мин
Сделать первый слой ангоба (строго темного цвета). Пока он «сырой»,
процарапать изображение деревянным стеком.

120-180 мин

Нанести второй слой ангоба. 15 мин
На другие части керамического изделия нанести красный состав.
Сделать сграффито на тех частях, которые уже заполнены цветным
ангобом.

15-30 мин

Оставшиеся сграффито покрыть зеленым ангобом. 10 мин
Дать изделию хорошенько просохнуть. Декоративный слой может
трескаться в тех местах, где нанесено слишком много ангоба.

30-40 мин

Очистить поверхность с применением механической цикли. При этом
графический рисунок должен сохраниться полностью.

60 мин

Удалить с изделия пыль и поставить на обжиг при температуре 100-110
градусов

300-360 мин

Таким образом, можно сказать, что техника «сграффито» в керамике
используется для создания объемных текстур, узоров и даже сложных
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рисунков, создавая декоративность и рельефность изделия. Данной
техникой пользовались даже первобытные люди. Однако, происхождение
определения «сграффито», как вида монументальной художественной
резьбы по керамике, имеет итальянские корни и переводится как
«выцарапывание». Достоинством техники «сграффито» является
уникальность оформления, сопротивляемость воздействию воды,
устойчивость к огню. Недостатками техники «сграффито» является
повышенная трудоемкость, высокая стоимость услуг. Выполняется в других
видах изделий, таких как, настенные панно, панорамная иллюстрация на
всю стену, деталь архитектурного здания, отдельных комнат. Сама техника
«сграффито» выполняется просто и легко, большого количества времени не
занимает, обжигается не больше двух раз, по окончанию работы
керамическое изделие создает винтажный эффект.
Список использованных источников:
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УДК 691.175.664
ПОРИСТЫЕ ПОЛИМЕРНЫЕ МАТЕРИАЛЫ

ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА ИНТЕГРАЛЬНЫХ СХЕМ

Терашкевич Д.И., Бокова Е.С., Гинзбург А.С.
Российский государственный университет им. А.Н. Косыгина

(Технологии. Дизайн. Искусство), Москва

Одним из критериев оценки конкурентоспособности многих
промышленных отраслей и фактором экономической независимости
страны, является уровень современного производства и эффективность
использования полимерных материалов. Одной из таких отраслей является
микроэлектронная промышленности, где начиная с двухтысячных годов
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стали активно применять технологию химико-механической полировки
(далее ХМП), реализация которой невозможна без применения полимерных
материалов.

Технология ХМП является неотъемлемой составляющей
современного полупроводникового производства, где чаще всего
используется для формирования слоев металлизации на этапе BEOL (Back-
End-Of-Line) и составляет до трети всех операций при производстве чипов
[1].

На рис. 1 приведена принципиальная схема одной из наиболее
распространённых установок для ХМП, используемых на Российских
предприятиях.

Рисунок 1 – Принципиальная схема установки для проведения ХМП.
Как следует из приведенной схемы, одним из важных составляющих

элементов установки, от которого, прежде всего, зависит качество процесса
планаризации, является полировальный материал (полировальный диск),
изготовленный из полимеров.

Основная доля полировальных материалов для производства
интегральных схем в настоящее время производится в США и Японии
такими компаниями как DOW (США), Rohm and Haas (США),
DuPont(США), Cabot (США), Nitta Haas (Япония), Fujibo (Япония), что в
свете введённых в адрес России санкций делает затруднительным их
приобретение. В связи с вышесказанным задача по разработке современных
отечественных полировальных материалов для процессов изготовления
интегральных является актуальной.

Цель работы разработка научно-обоснованных подходов и
технологии получения полировального материала на основе
полиэфируретана для полировки структур интегральных схем.

На первом этапе исследований, были поставлены следующие задачи:
проанализировать структуру образцов полировальных материалов ведущих
иностранных производителей и обосновать способ формирования пористой
структуры таких материалов для последующего выбора (или синтеза)
доступного на российском рынке сырья для получения полировальных
материалов с идентичными параметрами структуры (размер пор,
пористость) и функциональными характеристиками (жесткость,
сопротивление истиранию, рабочий ресурс), требуемыми для эффективного
процесса полировки.
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Анализ научной литературы, а также данные компаний
производителей материалов для ХМП, позволяет констатировать, что
большинство современных полировальных материалов представляют собой
многослойные композиционные материалы, состоящие из полужесткого
или жесткого микропористого полиуретанового покрытия, мягкой пористой
подложки и клеевого слоя, защищённого полимерной пленкой или вощеной
бумагой [2].

Обзор патентной информации [3-6] и обобщение опыта мировых
производителей [1, 2, 7] указывают на преимущественное использование
для производства большинства полировальных материалов
полиэфируретанов и композиций на его основе, так как технологии
переработки этого полимера позволяют получать разнообразные
полимерные изделия как монолитные, так и пористые с большой
вариативностью типа, конфигураций и размера пор.

В качестве объектов исследования были выбраны выпускаемые
промышленным способом полировальные материалы на основе
полиэфируретанов: DOW IC1010, Rohm and Haas IC1000, DuPont Politex,
Fujibo H-804CZM.

На рис. 2 представлены микрофотографии структур, характерных для
наиболее часто применяемых видов полировальных материалов.

Рисунок 2 – Поперечное сечение СЭМ-изображений полировальных
материалов: а- IC1010; б- Politex18; в–IC1000; г- FujiboH-804CZM [8]

Исходя из классических представлений о переработке
полиэфируретанов [9], и учитывая возможность реализации для этого
полимера принципиально разных способов  порообразования, таких как
методом фазового разделения в среде нерастворителя; химическое
вспенивание в ходе реакции синтеза ПЭУ методом поликонденсации при
одновременном их жидкостном формовании в изделие; применения
физического вспенивания; методом твердо-механического вспенивания и
др. [1], все представленные на рис. 2 структуры условно можно разделить
на два типа. Структуры «б» и «г» получены методом фазового разделения



12

Всероссийская научная конференция молодых исследователей с международным участием
ИНТЕКС-2020

растворов ПЭУ в среде нерастворителя, структуры «а», «в» – результат
физического, механического и / или комбинированного вспенивания.

Применительно к процессу ХМП встает вопрос, какая структура
является более предпочтительной с точки зрения обеспечения качества
процесса полирования, которое определяется такими показателями как
скорость полировки слоев интегральной схемы; профиль скорости
полировки; количество дефектов на рабочей стороне обрабатываемой
полупроводниковой пластины и рабочий ресурс, выраженный с количестве
обработанных пластин по стандартному технологическому процессу до
уменьшения скорости полирования или изменения профиля полирования
материала.

Ответ на этот вопрос будет дифференцированным, в зависимости от
тех задач, которые ставятся и решаются в процессе ХМП. Материалы типа
«б» и «г», марок Politex и H-804CZM производителей DuPont и Fujibo,
полученные методом фазового разделения (условно мягкие полировальные
материалы) необходимы для процесса финишного полирования. Жесткие
вспененные полировальные материалы семейства IC1010 и IC1000,
произведенные компанией Dow и Rohm and Haas (рис. 2а и 2в),
применяются для формирования геометрии полируемого слоя.

Проведенный в работе первичный структурный анализ образцов
полировальных материалов ведущих иностранных производителей,
включая способ формирования пористой структуры таких материалов,
будет использован для последующего выбора и /или синтеза доступного на
российском рынке сырья для получения полировальных материалов с
идентичными параметрами структуры (размер пор, пористость) и
функциональными характеристиками (жесткость, сопротивление
истиранию, рабочий ресурс), требуемыми для эффективного процесса
полировки.
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УДК 38
ИНОСТРАННЫЕ ИНВЕСТИЦИИ

И РАЗВИТИЕ МЕЖДУНАРОДНОЙ ТОРГОВЛИ В РОССИИ

Терентьева В.А.
Институт Международных Экономических Связей, Москва

Филатов В.В.
Московский государственный университет пищевых производств, Москва

В данной статье анализируется проблемы иностранные инвестиции и
развитие международной торговли в России. Главные проблемы в
достижении данных целей – противоречия между геополитическим,
ресурсным, технологическим и человеческим потенциалом, которые она
имеет. При разрешении хотя бы половины противоречий, РФ должна занять
доминантное место за счет включения своих огромных территорий в единое
мировое бизнес-пространство.

На сегодняшний день тема международного бизнеса и
международных отношений по-настоящему актуальна. В эпоху
глобализации, когда страны, компании и люди находятся в тесной
взаимосвязи друг с другом, возникает вопрос о перспективах развития
отношений между участниками в разных сферах, в том числе и в бизнесе.
Но сегодня мы поговорим конкретно об одной стране – о России [1].

Россия является важным и неотъемлемым участником в
международных отношениях и бизнес-процессах. Говоря о международных
отношениях, мы подразумеваем такие понятия, как международная
торговля товарами и услугами, зарубежное инвестирование, миграция
рабочей силы и др. [2].

http://www.nanofinishcorp.com/Industrial%20Products/Wafer%20Polis
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Начнем с рассмотрения международной торговли, а именно коснемся
таких понятий как экспорт и импорт товаров и услуг. Безусловно,
международные компании занимаются поставками своих товаров к нам в
Россию с целью продажи и расширения бизнеса. Если мы говорим об
импорте в Россию, то согласно порталу International Trade Statistics
существует следующая пятерка наиболее импортируемых товаров и услуг
(табл. 1).

Согласно данной статистике видно, что наибольшая доля импорта
приходится на машины, оборудование, а также средства наземного
транспорта. И это вполне объяснимо.
Таблица 1 – Топ-5 импортируемых в Россию зарубежных товаров за 2018 г.

Наименование товара Доля в %
Машины, механические устройства, ядерные реакторы, котлы; их
части

18,31

Электрические машины, оборудование; диктофоны и
репродукторы, телевидение

12,56

Средства наземного транспорта, кроме железнодорожного или
трамвайного

9,92

Фармацевтические товары 4,44
Пластик и изделия из него 4,1

Если мы посмотрим по сторонам, то не увидим большое количество
представителей российского автопрома на дорогах. В основном, граждане
предпочитают зарубежных производителей местным, поскольку качество и
внешний вид их продукции куда более привлекательны. Из этого можно
сделать вывод о том, что и на сегодняшний день автопром остается
привлекательной отраслью международного бизнеса в России и будет
продолжать развиваться. Если же говорить о пункте 4 – фармацевтические
товары, то тут также становится ясна позиция данной категории в списке.
На полках аптек в большинстве своем представлены зарубежные препараты,
которые порой являются более эффективными, и лучше помогают при
лечении различных заболеваний. Поэтому зарубежные фармацевтические
компании также сочтут интересным развитие на территории нашей страны
[3].

Пункт 5 – пластик – это то, с чем только сейчас наше государство
постепенно начинает бороться. На сегодняшний день, если обратиться к
зарубежным блогерам и инфлюенсерам, и, конечно же, к новостям (чего
только стоит известная теперь всем Грета Тунберг), то станет очевидным
тот факт, что для нашего государства, по крайней мере в данный момент,
тема состояния экологии и переработки пластика не столь значительна. В
связи с этим, товары в России чаще всего упакованы в именно в него. Этот
факт показывает наличие спроса на данный вид товара в стране и делает
отрасль интересной для развития международного бизнеса [4].

Налоговая система в России отличается от систем других стран;
международные сделки проходят с конвертацией валют, в связи с чем
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появляются финансовые потери; появляется необходимость в наборе и
обучении персонала, а также многие другие вопросы, волнующие каждого
предпринимателя или фирму [5].

Если говорить о присутствии и влиянии наших компаний за рубежом,
то согласно списку Fortune Global 500, видно, что за несколько лет таким
предприятиям как Газпром, Лукойл и Роснефть удалось поднять свои
позиции на международной арене. Не секрет, что наша страна богата
природными ресурсами, в частности нефтью и газом, которые она успешно
экспортирует за рубеж. Именно поэтому, согласно списку International Trade
Statistics эта отрасль лидирует в экспорте и, вероятнее всего, продолжит
развиваться за границей [6].

Ну а что же насчет иностранных инвестиций? Согласно статье РБК за
8 апреля в России сейчас происходит массовый отток зарубежных
инвестиций. По данным ЦБ было изъято $22,4 млрд., а поступило лишь
$15,9 млрд. Такие показатели объясняются тем, что ранее падение курса и
кризис в экономике страны воспринимались инвесторами положительно, а
сейчас их больше волнуют существующие санкции. К сожалению, из этого
следует, что на данный момент мы находимся не в столь благоприятном и
привлекательном для инвесторов положении [7].

В общей сложности хотелось бы подвести такой итог: безусловно, во
времена большей открытости и глобализации нам хотелось бы видеть
стабильное развитие международного бизнеса в России. Однако, на данный
момент дать чёткие и яркие перспективы будет сложно, поскольку мы
просто не можем игнорировать напряженную политическую и
экономическую ситуацию, а также взаимоотношения нашей страны с
другими. Наблюдая за новостным фоном, где все больше появляются статьи
о разработках автономного интернета и местной платежной системы,
невольно возникает ощущение медленно опускающегося занавеса.

Возможно, что в будущем нам все же удастся лучше построить
международные отношения и стать более привлекательными для
иностранных инвесторов, но пока сказать о наших крепких позициях в этом
вопросе крайне трудно.
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УДК 65.015
МЕТОДЫ ОПТИМИЗАЦИИ БИЗНЕС-ПРОЦЕССОВ

В ОРГАНИЗАЦИИ

Галиуллина А.Ш., Тимофеева В.А.
Национальный исследовательский университет ИТМО

Сбитнева А.А.
Томский государственный университет систем управления и радиоэлектроники

Любая компания, производство или бизнес – это организованная
команда работников, которые в полном объеме выполняют все
поставленные задачи. Обязанность руководителя – обеспечить
производственный процесс задачами, которые в комплексе помогают
достичь главного результата – повышение прибыли. Оптимизация
процессов в организации бизнес-деятельности – неотъемлемая
составляющая часть успешного развивающегося проекта. Существует
несколько методов, как улучшить развитие компании.

Первым методом, который рассмотрен в данной работе, является
метод вертикального сжатия. Вертикальное сжатие бизнес-процессов
представляет собой уменьшение так называемых контуров бизнес-
процессов, иерархию управления. Данный вид оптимизации предполагает
собой убирание лишних этапов согласования той или иной функции с
вышестоящим руководством [1].
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Важным условием проведение эффективного вертикального сжатия
бизнес-процессов является наличие определенной «атмосферы» в
компании, другими словами наличие такой корпоративной культуры,
которая способствует развитию нестандартных идей. Именно этот фактор
позволяет избежать множество инстанций необходимых для принятия
решения. Если участнику процесса предоставлено право самому принимать
решения, то тогда происходит вертикальное сжатие процесса.

Вертикальное сжатие позволяет компании снизить временные
издержки, так как ускоряется процесс принятия различных решений в
организации, помимо этого, сокращаются затраты компании, а также
происходит ускорении реакций на запросы клиентов. Среди косвенных
благоприятных моментов необходимо также выделить изменения внутри
организации, вертикальное сжатие позволяет снизить стресс сотрудников,
так как каждый работник получает больше полномочий и уменьшается
количество отчетов перед вышестоящими руководителями. Но, с другой
стороны, обратно пропорционально уменьшения стресса увеличивается
ответственность перед каждым сотрудником компании.

Руководитель компании 3M В. Макнайта сформулировал свои
положения по философии управления бизнес-процессов:

по мере роста бизнеса важно делегировать полномочия и
ответственность, а также поощрять инициативность;

ошибки, которые могут возникнуть в такой ситуации, не столь
значительны по сравнению с ошибками при авторитарном руководстве;

неоправданно критическое отношение к ошибкам может привести к
тому, что инициатива будет утрачена [2].

Основная мысль концепции В. Макнайта заключалась в том, что
необходимо поощрять инициативность сотрудников, именно позволит
компании приобрести такое свойство как эмерджентность.

Помимо метода вертикального сжатия, то есть уменьшения
количество уровней согласований процесса внутри организации, что
предполагает большую самостоятельность участников процесса, также
имеется метод горизонтального сжатия. Его суть состоит в том, что
происходит ликвидация в процессе не необходимых функций. Для того
чтобы лучше понять суть данного метода, приведем его основные
постулаты.

Один человек должен выполнять возможно большее число функций.
Переход от традиционной организации работ к выполнению процесса
одним человеком, уменьшает число участников процесса и укоряет его
выполнение в несколько раз. Происходит горизонтальное сжатие процесса.
Уменьшается количество ошибок, и соответственно, отпадает
необходимость иметь группу людей для устранения этих ошибок. Так же
улучшается управляемость за счет сокращения числа участников процесса
и четкого распределения полномочий и ответственности между ними [3].
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Отсутствие специализации. Данный постулат является следствием
первого базиса. Метод горизонтального сжатия базируется на выполнении
одного сотрудника большего количества работы из разных сфер. Именно
поэтому для организации, которая предпочитает данный метод для
оптимизации своих бизнес-процессов, в приоритете люди с
многозадачностью, а не узкие специалисты в различных сферах [4]. К тому
же, для решения трудных задач метод горизонтального сжатия предполагает
повсеместное использование в своей деятельности информационных
технологий, например, экспертных систем, баз данных, систем принятия
решений.

Следующим методом оптимизации является метод анализа ошибок в
организации. Данный метод состоит из трех последовательных этапов,
которые представлены в виде блок схемы на рис. 1 [5].

Рисунок 1 – Этапы метода анализа ошибок процесса в организации.
Классификацию ошибок можно определить самим либо базироваться

на каких-то уже имеющихся публикациях. После этого необходимо
детально описать каждую возможную ошибку и далее с помощью
различных методов их выявлять. Существует список самых
распространённых ошибок, которые могут возникнуть в бизнес-процессах
[6]. К ним относятся:

наличие пробелов в описании процесса. Допустим, в компании есть
регламент, который позиционируется как документ, описывающий процесс,
но в нем есть пробелы в описании, из-за этого невозможно построить
рабочую модель;

несоответствие модели выбранной методологии и/или
инструментарию;

неадекватное использование ресурсов. Данную ошибку можно
обнаружить в том случае, когда процесс запрашивает излишние ресурсы,
это могут быть, как и информационные, временные так и человеческие
ресурсы;

нарушение интерфейсов между процессами, т.е. передача
информации от одного процесса к другому, как от предшествующего к
последующему, так и от главного к второстепенному;
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дублирование информации. Достаточно частая ошибка. Ее примером
может являться отправка заявки и в электронном, и в печатном виде;

нарушение логики процесса. Нарушается использование логических
операторов, и процесс, как следствие, не завершается;

несоответствие входов и выходов процессу. Такая ошибка может
возникнуть при использовании различных механик между объектами
процесса и ресурсами компании. Например, если заявка клиента, если она
выполнена в информационном редакторе, который не читается на
компьютере в компании, то это введет к ошибке в процессе;

несоответствие персонала процессу. Эту ошибку можно
рассматривать как с точки зрения компетенций, т.е. качественно, так и
количественно.

Еще одним действенным методом является метод анализа
характеристики процессов. Данный метод состоит из четырех
взаимосвязанных этапов. Первый заключается в определении критерий
анализа. Данные критерии организация может определить сама для себя,
либо же взять из различных источников литературы. Вторым этапом
является выделение анализируемых характеристик процесса. Среди
основных характеристик можно выделить результативность,
определенность, управляемость, эффективность, периодичность, гибкость
(адаптируемость), стоимость. Далее необходимо выбрать метрики
характеристик процесса, для того чтобы определить его эффективность.
Одна из распространённых метрик – это система KPI. И завершающими
этапами является мониторинг метрик характеристик процесса и выявление
результатов анализа [7]. Структурная схема данного метода представлена на
рис. 2.

Рисунок 2 – Этапы метода анализа характеристик процесса.
Также не стоит забывать про анализ трудовых, информационных и

интеллектуальных ресурсов, а также анализ рисков. При правильном
использовании данных методов предприятие сможет достичь сокращение
расходов, минимизировать издержки и использование различных ресурсов
в своей деятельности, что позволит увеличить прибыль и укрепить позицию
на рынке.
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УДК 336.02
УПРАВЛЕНИЕ ФИНАНСОВЫМИ РЕСУРСАМИ

В КОММЕРЧЕСКОМ БАНКЕ

Титаренко И.А., Зернова Л.Е.
Российский государственный университет им. А.Н. Косыгина

(Технологии. Дизайн. Искусство)

Система управления финансовыми ресурсами коммерческого банка
состоит из формирования и постоянного регулирования структуры активов
и пассивов. Сущность управления финансовыми ресурсами отражается в
стратегии и осуществлении мероприятий по структурированию баланса по
стратегическим программам коммерческого банка. Управление
финансовыми ресурсами банку необходимо, чтобы оптимизировать
структуру активов и пассивов с точки зрения срочности, качества и ценовых
показателей, а также для минимизации потерь в результате деятельности [1,
2].

Проведенный анализ показал, что можно выделить два варианта
управления активами: метод распределения активов и метод конвертации
активов [3].

Метод распределения активов для управления процентной ставкой
применяется в условиях стабильной внешней среды, потому что его
применение зависит от трех условий:

относительно небольшого варьирования процентных ставок;
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состав пассивов банка должен легко прогнозироваться и быть
стабильным;

значительная часть привлеченных денежных средств состоит из
бессрочных вкладов.

Если применять одновременно три условия, то руководители
коммерческого банка должны учитывать, что пассивы банка можно считать
заданной величиной, и в этом случае необходимо более тщательно
анализировать активы банка.

Если же применять метод распределения активов для увеличения
ликвидности путем регулирования их структуры, то уровень доходности
банка должен поддерживаться при помощи управления спредом.
Недостаток данного метода состоит в том, что при частых колебаниях
процентных ставок стоимость активов может изменяться чаще. Данная
ситуация приводит к потерям дохода от снижения стоимости активов, и
возникает риск несбалансированной ликвидности.

Более надежным методом управления можно считать метод
разъединения источников фондов. Пассивная сторона считается в данном
методе постоянной, и чтобы избежать рисков изменения процентной ставки,
можно использовать срок размещения активов и источники их
финансирования по срокам.

Но метод конвертации имеет свои недостатки. Структура пассивов
коммерческого банка не всегда отвечает составу активов. Можно сделать
вывод, что определенные виды депозитов могут быть не до конца
инвестированными, или некоторые виды ссуд не точно соответствуют
срокам, на которые привлекаются пассивы.

Коммерческие банки при привлечении финансовых ресурсов
пытаются добиться, чтобы чистая прибыть от использования таких ресурсов
была максимальной. Стоит отметить, что привлечь финансовые ресурсы не
так сложно, а сложно их удержать и грамотно ими воспользоваться. Особое
внимание необходимо обратить, чтобы их «рабочая» часть не уменьшалась
из-за отчислений в Центральный Банк, а свободные денежные средства не
уходили в большей степени на оплату процентов. Чтобы увеличивать долю
долгосрочных пассивов банки предлагают своим клиентам различные виды
вкладов. А чтобы уменьшить соответствующий показатель, клиенту не
выгодно хранить свои денежные средства в виде депозитов, следовательно,
ему придется применять другие варианты использования своих денежных
средств.

Коммерческий банк при реализации деятельности по формированию
финансовых ресурсов должен обладать достаточным количеством
информации и стремиться к ее достоверности. Информация поступает в
банк из внутренних и внешних источников. Первичными данными по
управлению финансовыми ресурсами можно считать:

выбор банками свободных ресурсов;
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информацию о текущем состоянии рынка;
информационная база и законодательство РФ.
Вторичная (выходная) информация – это оборотные средства,

которые можно использовать для размещения. Информационная модель по
управлению финансовыми ресурсами заключается в следующем: главный
упор делается на срок привлечения средства; исходя из этого срока
определенные операции необходимо свести к минимуму, а другие,
наоборот, увеличить.

Собственные средства коммерческого банка – это совокупность
различных фондов, которые созданы банком для обеспечения его
финансовой устойчивости, а также для получения прибыли по результатам
деятельности прошлых лет и текущего года [4].

Фонды можно разделить по источникам формирования:
уставный капитал (средства акционеров);
резервный, страховой и прочие фонды, которые создаются за счет

прибыли;
нераспределенная прибыль.
Уставный капитал является стартовой точкой для организации

деятельности коммерческого банка. Структура его формирования зависит
от организационно-правовой формы банка и определяется действующим
законодательством РФ. Для функционирования коммерческого банка
необходимо создать резервный фонд, которые должен равняться не менее
15% от уставного капитала. Резервный капитал создается для покрытия
непредвиденных убытков и стабильного функционирования банка.
Рассмотрим функции собственных денежных средств банка.

Защитная функция собственных средств состоит в возможности
выплат компенсации вкладчикам в случае банкротства банка. Именно
поэтому собственный капитал является первым условием надежности
банка.

Оперативная функция. Чтобы коммерческий банк начал свое
функционирование, необходим стартовый капитал, а также приобретение
здания, земли, оборудования и создание финансовых резервов для
непредвиденных неблагоприятных обстоятельств.

Регулирующая функция необходима для обеспечения финансовых
основ для операций и защиты интересов клиентов. Собственные денежные
средства коммерческого банка взаимодействуют с регулирующей
функцией, которая связана с заинтересованностью общества в успешном
функционирование банка.

Собственный капитал банка – это центральная система увеличения
активов коммерческого банка. Исходя из этого, банку обходимо
увеличивать данный капитал. Собственные денежные средства – это
обеспеченность обязательств банка перед вкладчиками. Первичная задача
для банка – это поддержание на достаточном уровне собственных средств.
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Собственные средства в большей части представлены состоянием
акционеров банка. Таким образом они представляют чистую стоимость
банка. Из-за этого движение собственных средств имеет более тщательный
контроль и отражается в бухгалтерской отчетности. Коммерческому банку
необходимо поддерживать определенные соотношения собственных и
привлеченных денежных средств. Большое количество заемного капитала
несет в себе угрозу увеличения различных рисков и потенциальную угрозу
неплатежеспособности.

Главная цель коммерческого банка – выработать определенную
структуру банковского капитала, которая при минимальных затратах по
формированию банковских ресурсов будет поддерживать стабильный
уровень дивидендов и дохода. Также стоит обратить внимание на
репутацию коммерческого банка, которая формируется для привлечения
денежных ресурсов клиентов на привлекательных условиях.

Финансовые ресурсы занимают центральное место в нормальном
функционировании любого коммерческого банка. Они представлены в виде
денежных средств в формате доходов и внешних поступлений, которые
предназначены для выполнения финансовых обязательств и осуществление
затрат по обеспечению расширенного воспроизводства.

К банковским ресурсам следует относить денежные средства
населения, которые создаются при сокращении текущего личного
потребления и служат в будущем потреблении.

К ресурсам коммерческого банка также можно отнести кредиты,
которые были даны другими банками, включая иностранные, а также
средства банков, которые отражаются на корреспондентских счетах в
коммерческом банке. Также к ресурсам коммерческого банка следует
относить прочие денежные средства, которые формируется в результате
прочих пассивных операций.

Стоимость ресурсов банка имеет непосредственное влияние на
доходность, а ликвидность банка формируется в зависимости от условий
привлечения средств клиентов и вероятности их одновременного изъятия.

Привлеченные ресурсы можно разделить по следующим типам:
банковские, от юридических и физических лиц. Классификационными
признаками банковских ресурсов служат: вид валюты, в которой они
сформированы: национальная, иностранная.

Таким образом, выявлено, что важной составляющей банковской
политики считается политика по формированию финансовых ресурсов. У
банковского сектора существует специфика, которая отражается в  том, что
большая часть ресурсов создается не за счет собственных средств, а за счет
привлечения из заемных источников.
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Один из важных этапов в жизни любого человека – это получение
качественного образования. В настоящее время в России предусмотрены
две формы получения образования вне школы. Закон «Об образовании в
Российской Федерации» трактует их как семейное образование и
самообразование [1].

Семейное обучение – это форма получения образования вне школы
(статья 17 закона «Об образовании в Российской Федерации»). Она
подразумевает самостоятельное освоение основной образовательной
программы [2].

С каждым годом популярность семейного образования увеличивается
в России с геометрической скоростью. В 2016-2017 гг. 8,5 тысяч учащихся
обучались в форме семейного образования. Результаты исследования
EdCrunch показали, что в 2019 году около 100000 детей перешли на
семейную форму обучения [3].

Данная форма обучения подойдет также школьникам, которые
достигли больших успехов в спорте, творчестве, так как позволит
скорректировать расписания тренировок, дополнительных занятий,
общеобразовательных предметов. Вариантом гибкого графика обучения
могут воспользоваться семьи, которые в силу своей профессиональной
деятельности часто меняют местожительства. Это позволит исключить ряд
проблем. Стоит отметить, что семейная форма образования подходить всем
родителям с прогрессивным взглядом на обучение.

Все чаще домашнее образование стало также дополнять очное
посещение занятий. Увеличился перечень вариантов выбора и
возможностей для родителей [4].
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Родители готовы обратиться за услугами репетиторов,
преподавателей «семейных школ», использовать онлайн-сервисы,
виртуальные школы, дополнительную литературу. Дети, благодаря гибкому
графику, могут посещать различные секции, кружки, конференции,
олимпиады.

Проблема, с которой есть вероятность столкнуться при переходе на
семейное образование – это проблема поиска и оптимизации достоверной
информации, необходимой для организации данной формы обучения.

Решением можно считать привлечение виртуального помощника к
этапам планирования образования, выбора возможностей и средств
обучения, введения дополнительных аспектов взаимодействия со
школьниками и их родителями.

Виртуальный цифровой помощник – веб-сервис и (или) приложение
для смартфонов и персональных компьютеров, исполняющее роль личного
секретаря при пользователе. Способен выполнять контекстный поиск
информации для нужд конкретного человека [5].

Для упрощения использования виртуального помощника следует
реализовать его, взяв за основу чат-бота, подключенного к социальной сети
или голосовому помощнику «Алисе».

Чат-бот – это определенная программа, которая общается с
пользователями по заданному сценарию [6].

Использование заданных сценариев и базы знаний бота позволит
прописать множество вариантов взаимодействия родителей с ним.

Достоверность и целостность информации, которой будет
оперировать онлайн-программа, основывается на использовании данных с
официальных сайтов онлайн-школ, баз данных репетиторов,
дополнительного образования, библиотек, секций, кружков, конференций.

Систематизацию информации и заполнение базы знаний будет
осуществлять специалист, разрабатывающий чат-бота, ориентируясь на
перечень требований, упрощающих использование системы.

Функции виртуального помощника, способные систематизировать
достоверную информацию:

предоставление информации о законах РФ, касательно домашнего
образования [7];

предоставление базы репетиторов по выбранному предмету с
возможностью ознакомления с отзывами о каждом из них;

описание наиболее крупных «онлайн-школ» с предоставлением
ссылки, для перехода на официальный сайт;

предоставление списка досуговых центров, секций, включающего
сведения о названии, деятельность, адресе и контактном телефоне;

выделение в отдельную категорию конкурсов и мероприятий с
заочным участием;
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обзор сайтов, «онлайн-школ», видео материалов, статей,
позволяющих повысить уровень иностранного языка;

составление списка специалистов по запросу родителя,
консультирующих в областях логопедии, психологии и т.д.;

предоставление перечня библиотек, находящихся в районе
проживания пользователя;

отображение статей про арт-терапии: сказкотерапию, цветотерапию,
фототерапию, глинотерапию, музыкотерапию и т.д. [8];

осуществление поиска информации на выделенных сайтах по
требованию пользователя.

Важным является то, что чат-бот не требует специальных программ и
подключений к сторонним системам, так как он будет размещен в
свободном доступе в поисковой системе. Использовать функционал
виртуального цифрового помощника смогут все пользователи, так как это
не требует особой подготовки. Управление программой будет
осуществляться с помощью встроенных специалистом кнопок, клавиатуры,
которая также позволяет дублировать команды, отраженные на кнопках, и
голосового управления.

Представленные функции и возможности разрабатываемого
виртуального помощника позволят родителям ознакомиться со всеми
возможными аспектами семейного и дополнительного образования,
выбрать для себя наиболее подходящие варианты обучения, принять к
сведению существующие практики и отзывы других пользователей
системы.
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На любом предприятии, малом или большом, очень ценится время.
Порой поиск полной информации о сотруднике может занять очень много
времени, т.к. одна часть данных, например, оклад, хранится в бухгалтерских
программах, таких как 1С, другая у руководителей отделов, например,
заметки о продуктивности сотрудника, а табель посещаемости рабочего
места может находится в отделе кадров, в excel файлах.

Проведя анализ проблем систематизации данных на предприятии,
было принято решение создать систему, которая будет в себе
консолидировать всю необходимую информацию о сотрудниках, а также,
давать руководителю инструмент по мгновенному поиску необходимой ему
информации, аналитику для автоматизации бизнес-задач, связанных с
управлением персоналом и расчетом заработной платы.

Помимо классического кадрового учета, было решено расширить
функционал сервиса дополнительными модулями, которые автоматизируют
и упрощают различные процессы на предприятии, такие как «автоматизация
контроля рабочего времени сотрудников» и «модуль инвентаризации».

В процессе реализации, сервис стал состоять из нескольких модулей:
1. Сотрудники – данный модуль дает полную информацию о

сотрудниках компании и, помимо этого, содержит в себе следующие блоки:
календарь – в календаре содержится подробная информация о

посещаемости рабочего места сотрудником (рис. 1), помимо времени
прихода и ухода имеются отпуска, больничные и неуважительные
пропуски;

www.b17.ru/article/59179/
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заметки – в заметках содержатся все протоколы изменений записи о
сотруднике, например, повышение заработной платы, премии или
закрепление оборудования компании за сотрудником, а также, у
руководителя имеется возможность написать произвольную заметку;

инвентарь – данный блок содержит полный перечень оборудования,
который закреплен за сотрудником;

права доступа – каждый руководитель может выставить
определенные права доступа своим сотрудникам к сервису.

2. Инвентарь – модуль содержит в себе всю информацию об
оборудовании компании (рис. 2), такую как:

подробные характеристики,
категория,
статус,
стоимость,
за каким офисом было закреплено оборудование,
описание, фотография и произвольные характеристики.
При добавлении оборудования, система автоматически генерирует

QR-code, который можно распечатать и наклеить на инвентарь компании,
что в дальнейшем дает возможность с телефона получить подробную
информацию об оборудовании, отсканировав QR-code.

3. Автоматический учет рабочего времени сотрудников – данный
модуль содержит разработанное API, с помощью которого можно
интегрировать к системе любую систему контроля пропусков. Данное API
уже интегрировано с системой BioTime, сканируя отпечаток пальца на
оборудовании СКУД BioTime, данные автоматически заносятся в систему и
отображаются в календаре посещений.

Рисунок 1 – Календарь посещения сотрудником рабочего места
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Рисунок 2 – Инвентарь компании
Список использованных источников:
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РАЗРАБОТКА СИСТЕМЫ ПЛАНИРОВАНИЯ
ПРОВЕДЕНИЯ БАНКОВСКИХ ПЛАТЕЖЕЙ

В СИСТЕМЕ 1С: ПРЕДПРИЯТИЕ

Топал А.П., Щербак А.В.
Российский государственный университет им. А.Н. Косыгина

(Технологии. Дизайн. Искусство), Москва

Актуальность темы обусловлена тем, что все чаще в нашей жизни мы
сталкиваемся с электронными расчетами, и зачастую современные
инструменты денежного обращения начинают вытеснять на некоторых
рынках своих предшественников – наличные и безналичные деньги.

Банковская система является одной из самых важных для развития
экономики страны систем и при этом динамично развивается. Важнейшим
элементом управления предприятия является планирование, в том числе и
финансовое. Разработка финансовых планов занимает важное место в
системе мер по стабилизации предприятия.

Оперативное финансовое планирование предполагает составление и
исполнение оперативных и текущих финансовых планов, таких как
платежный календарь, кассовый план, финансовый план и план денежных
потоков. Так же оперативное планирование ставит задачу синхронизации
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поступления и выплат, контроля расходования средств. Осуществляется
контроль текущих потребностей компании и прогнозируются поступления
средств вплоть до дня.

Один из важных документов оперативного планирования –
платежный календарь. Он формирует график денежных потоков на
определенный период, что дает гарантию своевременной оплаты платежей
и позволяет избежать кассовых разрывов.

Для решения вышеуказанных задач, нами была выбрана
отечественная программа 1C: Предприятие. Данная программа содержит
различные решения, которые просто необходимы руководителю любой
организации.

С помощью этой программы всегда можно принять самое
оптимальное прикладное решение, а это самым непосредственным образом
касается организации любой формы собственности.

Система 1C: Предприятие является универсальной системой
автоматизации экономической и организационной деятельности
предприятия. Поскольку такая деятельность может быть довольно
разнообразной, система 1C: Предприятие имеет возможность
«приспосабливаться» к особенностям конкретной области деятельности, в
которой она используется. Для обозначения такой способности
используется термин «конфигурируемость», то есть возможность настройки
системы под особенности конкретного предприятия и класса решаемых
задач. Это достигается тем, что 1C: Предприятие – это не просто программа,
существующая в виде набора неизвестных файлов, а совокупность
различных программных инструментов, с которыми работают разработчики
и пользователи. Логически всю систему можно разделить на две большие
части, которые тесно взаимодействуют друг с другом: конфигурацию и
платформу, которая управляет работой конфигурации.

Во время работы анализируется методика разработки программ,
изучается среда разработки для автоматизации. После планируется
произвести тестирование и отладка внедренной программы на предприятии,
после чего будут проанализированы результаты внедрения.

Внедренная программа предполагает частичную автоматизацию
бизнес-процессов предприятия, за счет учета товарно-материальных
ценностей, взаиморасчетов с контрагентами, расчета заработной платы, а
также многих других процессов, автоматизированных после внедрения
программы 1С: Предприятие.

Программа не должна содержать ограничения по услугам,
поставщикам услуг и прочим параметрам. Анализ быстродействия должен
показать максимально возможный уровень скорости для программных
продуктов данного уровня сложности и пользования.

Согласование, контроль и оплата платежей должны включать в себя
несколько последовательных этапов:
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1. Формирование заявки, в которой исполнители указывают всю
необходимую управленческую аналитику.

2. Прикрепление к заявке внешних файлов в любом формате, в том
числе и отсканированные документы.

3. Контроль заявок по бюджету, т.е. при проведении заявки на
расходование денежных средств контролируются на соответствие
утвержденному плану и, например, при превышении заявки
запланированной в бюджете суммы, документ не проводится, а
пользователь получает информационное сообщение.

4. Возможностью настройки произвольных маршрутов согласования
заявок на расходование денежных средств и реестров платежей.

5. Оплата заявок.
Весь необходимый функционал для массовой рассылки уже есть в

системе 1C:Предприятие. Для того чтобы пользователь был своевременно
проинформирован о дате платежа в конфигурацию можно добавить
рассылку по имеющейся базе адресов электронной почты.

Помимо этого, в системе есть уже готовые шаблоны для рассылок, что
значительно упрощает процесс подготовки электронных писем. Шаблоны
позволяют создать электронные письма с уже заданными параметрами для
различных рассылок. Рассылка писем инициируется одноименным
документом. Так же, как в любом почтовом редакторе в нем есть
возможность не только написать текст письма, но и отформатировать его,
вставить картинки, прикрепить вложенный файл.

Кроме шаблонов, которые уже созданы в системе, мы можем
создавать письма с помощью языка html.

Данная конфигурация сможет успешно эксплуатироваться на любых
предприятиях, во многом облегчит работу сотрудникам, занимающихся
заполнением справочников, связанных с движением денежных средств.
Список использованных источников:

1. Секреты профессиональной работы с «1С:Предприятие». Учет
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УДК 615.454
ИССЛЕДОВАНИЕ СОРБЦИОННЫХ СВОЙСТВ

ПРИРОДНЫХ АНИОННЫХ ГИДРОКОЛЛОИДОВ И ИХ СМЕСЕЙ
ДЛЯ СОЗДАНИЯ САМОСШИВАЮЩИХ

ГИДРОГЕЛЕВЫХ СИСТЕМ

Труфанова Е.А., Тихонова Т.В.
Российский химико-технологический университет им. Д.И. Менделеева, Москва

Гидрогели, формируемые in situ, особо востребованы в качестве
систем доставки инкапсулированных лекарственных субстанций, клеток,
белковых молекул (ферментов), а также в регенеративной практике и
лечении ран.

Для создания гидрогелей in situ используются различные
синтетические и полусинтетические, природные полимеры, включая
полисахариды и протеины. Полисахариды из морских водорослей широко
используются в медицине и фармацевтике, в частности в качестве покрытий
для ран, но нередко они не обладают теми макроструктурными,
поверхностными и механическими свойствами, необходимыми для
конкретного применения.

Так, для получения устойчивых структур медицинских материалов с
хорошей сорбционной емкостью проводят различные модификации
исходного сырья, в том числе физическую или химическую сшивку
полимерных молекул. В отличие от химической, физическая сшивка
характеризуется мягкими условиями формирования сетчатой структуры
геля, без жестких химических сшивающих агентов, которые могут быть
токсичными [1]. Это особенно важно, когда дело касается медицинских
изделий, имеющих непосредственный контакт с поврежденными тканями и
физиологическими жидкостями.

Анионные полисахариды из бурых и красных водорослей – альгинат
натрия (Alg) и каппа-каррагинан (Car) обладают ценным свойством –
ионотропным гелеобразованием. Растворы этих полимеров
характеризуются значительными скоростями отклика на введение
определенных катионов в их растворы. Ионы кальция инициируют процесс
гелеобразования альгината натрия с образованием ионных связей при
взаимодействии катионов с карбоксильными группами, что приводит к
сшивке макромолекул [2]. Ионы K+ и Ca2+ являются сшивающими агентами
в случае неразветвленных сульфатированных галактанов к-каррагинана,
приводящих к формированию устойчивых гелевых структур [3].

Известно, что в очаге воспаления в экссудате аккумулируется
значительное количество заряженных частиц, в частности ионов Н+, Na+,
K+, Ca2+, Mg2+, и других элементов, формирующих общий положительный
заряд раны. Наряду с позитивными физиологическими функциями,
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экссудация может вызывать осложнения, как местного, так и системного
характера. Накопление избытка фибрина, венозный застой, закупорка
лимфатических сосудов способствует концентрации в экссудате
микроорганизмов, токсинов и метаболитов. Поэтому при лечении ран
необходим контроль над процессом экссудации.

Порошковые повязки, которые способны поглощать экссудат и
образовывать гидрогель in situ при нанесении на экссудирующие раны,
представляют немалый интерес в качестве безрецептурных медицинских
изделий для лечения как чистых, так и инфицированных ран [4].

В качестве анионных гидроколлоидов в работе использовали
биодеградируемые и биосовместимые полисахариды, обладающие по
различным литературным данным значительной сорбционной емкостью:
каппа-каррагинан марки BLK-1120 (производитель «Shanghai Brilliant Gum
Co., Ltd.», Китай) и альгинат натрия 1000 (Е401) (производитель Qingdao
Bright Moon Seaweed Group Co.,Ltd, Китай). Цель наших исследований
заключалась в оценке скорости образования гидрогелей in situ, а также
удерживающей способности (емкости) полученных гелей.

В наших исследованиях применяли дистиллированную воду и раствор
Рингера-Локка (производитель ЗАО «Мосагроген», Россия),
моделирующий состав экссудата (табл. 1).
Таблица 1 – Содержание катионов Na+, K+, Ca2+ в растворе Рингера-Локка
и в составе серозного экссудата

Наименование
катионов

р-р Рингера-Локка серозный экссудат [5]

натрий (ммоль/л) 302,2 140,1
калий (ммоль/л) 2,7 4,3
кальций (ммоль/л) 1,8 1,87

Для оценки эффективности способа ионной сшивки были проведены
эксперименты в двух модельных средах: в дистиллированной воде и в
растворе Рингера-Локка. Предполагалось, что катионы Na+, K+, Ca2+, будут
способствовать сшиванию молекул анионных гидроколлоидов и
образованию гидрогеля in situ. Исследования кинетики сорбции
индивидуальных гидроколлоидов проводили в модельных средах в течение
120 минут при комнатной температуре.

Кинетику процесса сорбции и сорбционную емкость (S) определяли
гравиметрическим методом по модифицированной методике из [6].
Модифицированная методика сорбционной емкости предполагала нижнюю
подачу (контакт) модельного раствора к сухому биополимеру, имитируя
естественные условия процесса экссудации от раны к повязке. Для
уменьшения погрешности измерений была проведена работа по подбору
подложки для сухого порошка. Для проведения дальнейших исследований
использовали термосвариваемую фильтровальную бумагу (производитель
Glatfelter, Германия).
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При контакте альгината натрия и к-каррагинана с модельной средой,
в качестве которой использовалась дистиллированная вода, образовывались
гели, легко разрушающиеся при незначительных внешних механических
воздействиях. Что касается гелей альгината натрия, то они практически не
держали форму, растекались и через 60 мин начинали растворяться. В
присутствии электролитов гидрогели обоих полимеров были
формоустойчивы и хорошо удерживали модельный раствор в своей
структуре. Как видно из графиков (рис. 1) скорость сорбции и сорбционная
емкость в случае дистиллированной воды были значительно выше по
сравнению с данными, полученными в растворе Рингера-Локка, что может
быть объяснено ионной сшивкой гидроколлоидов.

а б
Рисунок 1 – Влияние катионов на сорбционную емкость в модельных
растворах: а) каппа-каррагинана; б) альгината натрия. Условные
обозначения: раствор Рингера-Локка, дистиллированная вода

В связи с тем, что альгинат натрия и каппа-каррагинан обладали
разной кинетикой процесса сорбции в модельном растворе Рингера-Локка,
а именно: для каррагинана свойственна более высокая начальная скорость
процесса и уже к 15 минуте сорбционная емкость достигла 13,6 г/г, что
составило 68% от максимального значения. В случае с альгинатом к 15
минуте сорбционная емкость достигла 3,8 г/г, что составило лишь 11% от
максимального значения. Необходимо отметить, что сорбционная емкость
на 24 часа у альгината значительно выше, чем у каррагинана, которая равна
35,6 и 19,9 г/г соответственно. Для того, чтобы подобрать оптимальный
вариант, провели ряд экспериментов по определению сорбционной емкости
для смесей альгинат:каррагинан (Alg:Car) различного состава. В таблице 2
приведено cравнение значений сорбционной емкости альгината,
каррагинана и их смесей за 15 мин, 2 часа и 24 часа.
Таблица 2 – Среднее значение сорбционной емкости в разные моменты
времени для альгината, каррагинана и их смесей

Сорбционная емкость (S), г/г
Время Alg Alg:Car

(3:1)
Alg:Car
(2:1)

Alg:Car
(1:1)

Alg:Car
(1:2)

Alg:Car
(1:3)

Car

15
мин.

3,8±0,5 10,1±1,1 11,5±1,0 17,8±1,8 19,8±0,8 19,4±1,2 13,6±1,3

2 часа 13,7±1,3 16,8±1,6 18,4±1,2 19,9±1,2 21,4±1,2 19,9±1,5 15,6±1,6
24
часа

35,6±1,6 29,1±1,7 30,4±1,4 26,4±1,7 26,0±0,9 23,1±1,7 19,9±0,7
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В ходе экспериментов было обнаружено, что смесь Alg:Car (1:2)
обладала более высокой начальной скоростью сорбции: по сравнению с
каррагинаном начальная скорость (за 15 минут) увеличилась в 1,5 раза, по
сравнению с альганатом – в 5 раз.

Способ ионной сшивки в наших экспериментах мы использовали с
целью получения формоустойчивых гелей, образуемых in situ. Таким
образом, в результате проведенных исследований для разработки конечного
продукта мы остановились на смеси Alg:Car (1:2 по массе), которая
соответствует требованиям, предъявляемым к сорбентам-порошкам для
нанесения на рану: высокой начальной скоростью впитывания раневого
экссудата с образованием адгезивного гидрогеля, способствующего защите
раны от внешней среды и поддержанию оптимального уровня влажности.
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ИЗМЕРЕНИЕ КОНЦЕНТРАЦИИ РАБОЧИХ РАСТВОРОВ

Трыков Р.В., Рыжкова Е.А.
Российский государственный университет им. А.Н. Косыгина

(Технологии. Дизайн. Искусство), Москва

Контроль, регулирование и стабилизация концентрации рабочих
растворов в красильно-отделочном производстве – одна из важнейших,
ответственных и трудоемких задач в системе АСУТП, решение которой в
значительной степени определяет качество продукции для непрерывных
процессов отделки.

При непрерывных процессах отделки возникают трудности
регулирования концентрации рабочего раствора в пропиточной ванне, так
как его концентрация зависит от многих факторов: уноса раствора
движущимся материалом (тканью), зависящего от его массовой скорости и
процента степени отжима ткани, входящей (WВХ) и выходящей (WВЫХ)
из пропиточной ванны, сорбции реагентов на поверхности ткани
(красителей, воды и других компонентов), десорбции химических веществ
во время отжимов, изменения состава ванны, например, красильной,
вследствие разложения реагента или происходящих химических реакций и
других факторов.

Управление процессом регулирования концентрации пропиточного
раствора обычно сводится к обеспечению постоянства концентрации
питающего раствора и регулированию уровня жидкости в ванне для
поддержания ее постоянного объема. При этом соотношение уноса и
притока жидкости должно быть таким, при котором максимально
сохраняется заданная концентрация активных компонентов.

В связи с этим важен выбор способа контроля и регулирования
концентрации, которые можно осуществлять двумя путями.

Первый путь – применение замкнутой системы регулирования с
помощью различных датчиков, преобразующих значение концентрации (ее
изменении) во входной сигнал регулятора – электрический или
пневматический. При изменении концентрации регулятор вырабатывает
управляющий сигнал, который воздействует на регулирующий орган. При
такой системе можно получать высокую точность регулирования и
совместить автоматический контроль с показывающим и самопишущим
прибором. Однако различие свойств регулируемых растворов требует
большого разнообразия датчиков, надежность их недостаточно велика,
создаются повышенные трудности при регулировании многокомпонентных
растворов. Преимущество этого способа регулирования:

а) принципиальная возможность получить большую точность
регулирования, так как при отклонении концентрации от заданного
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значения регулирование осуществляется независимо то того, по какой
причине произошло изменение концентрации;

б) наличие одновременного автоматического контроля концентрации
показывающим или самопишущим прибором регулятора.

Недостатками являются:
разнообразие конструкции датчиков и методов измерения, так как

растворы, концентрации которых следует регулировать, различны по
своему химическому составу и имеют различные свойства. Поэтому в
регуляторах концентрацию нужно применять датчики разных типов,
основанных на различных методах преобразования измеряемой
концентрации в выходной сигнал;

надежность работы существующих датчиков концентрации в
условиях отдаленного производства недостаточно велика;

трудности регулирования концентрации в случае питания
многокомпонентных приточных ванн.

Второй путь – применение разомкнутой системы регулирования,
основанной на дозировании растворов, компенсирующих их расход.
Система более проста и надежна, не имеет указанных выше недостатков, не
зависит от свойств растворов и без особых затруднений позволяет
осуществлять стабилизацию многокомпонентных растворов. Но для
обеспечения надежности ее работы необходимо соблюдать массовую
скорость прохождения ткани через ванну, не допускать колебаний отжима
и концентрации питающих растворов.

В обоих случаях регулирования должно быть предусмотрено ручное
(или автоматическое) изменения установки (задания) регулирующего
устройства при необходимости изменения концентрации рабочего раствора,
вызываемой сменой артикула обрабатываемой ткани. Системы с
дозированием питающих растворов не имеют указанных недостатков. Эти
системы универсальны; одну и ту же систему в принципе можно применять
для стабилизации концентрации различных растворов едкого натра, серной
кислоты, перекиси водорода и растворов красителей. Кроме того,
аппаратура для дозирования (расходомеры или дозирующие насосы и т.д.)
более проста и надежна, чем регуляторы концентрации, и устанавливается
вне пропиточной ванны, не затрудняя ее, обслуживание. При много
компонентным питании ванн можно без особых затруднений осуществлять
стабильность концентрации.

Недостатком системы дозирования являются необходимость учета
таких факторов, как различная массовая скорость обрабатываемой ткани,
разная концентрация питающегося раствора, колебания отжима. Это
учитывается при разработке конкретных систем. Кроме того, необходим
периодический (например, два раза в смену) лабораторный контроль
концентрации.
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При выборе метода регулирования по замкнутой или разомкнутой
схеме для конкретного объекта необходимо выполнить анализ
существующих технических средств, для измерения концентрации (при
замкнутой системе регулирования) и средств реализации метода
дозирования.

Рассмотрим действие некоторых приборов замкнутой системы
регулирования концентраций, используемых в отделочном производстве.

Кондуктометрические преобразователи применяют для измерения
концентрации слабых водных растворов электролитов. Принцип их работы
основан на зависимости удельной электропроводности водного раствора
электролита от его концентрации, причем эта зависимость близка к
линейной только для разбавленных (диссоциированных) электролитов, что
позволяет использовать контактные и бесконтактные кондуктометрические
датчики. Преимущество последних заключается в том, что они не проявля-
ют чувствительности к загрязнениям контролируемых растворов.

Конструктивно кондуктометрический преобразователь выполнен в
виде погруженного в раствор корпуса 1 (рис. 1а) из изолирующего
материала с внутренним каналом 2, внутри которого расположены 4
кольцевых электрода (Э1-Э4) из коррозийно-устойчивой стали. На
электроды подается напряжение переменного тока (U) через
последовательно включенный резистор (R), сопротивление которого
значительно превышает сопротивление участка электродов (Э1-Э4).
Вследствие этого ток (Iд), протекающий во входной цепи определяется
напряжением (U1) и сопротивлением резистора (R). Кондуктометрические
преобразователи концентрации применяются для измерения концентрации
относительно чистых растворов электролитов с удельной
электропроводностью до 100 См/м.

Выпущены отечественные автоматические кондуктометрические
концентратометры погружного типа АКК-202 и АКК-201. Концентратометр
АКК-202 разработанный специально для отделочного производства,
заменил морально устаревший регулятор концентрации КК-9. Он
предназначен для измерения, регистрации и регулирования чистых и
загрязненных растворов, отличается улучшенной герметизацией и малыми
габаритными размерами.

Низкочастотные преобразователи позволяют измерять концентрацию
загрязненных растворов. Принцип их работы лежит в измерение
сопротивления столба жидкости в канале датчика, который является
жидкостным контуром связи двух трансформаторов. Преобразователь
работает в комплексе с автоматическим мостом. Основная погрешность
измерения не превышает ±2,5% от верхнего предела шкалы.

Высокочастотные преобразователи применяются при измерении
концентрации сильно загрязненных растворов и растворов образующих
осадки и пленки. Преобразователь представляет собой зонд 1 (рис. 1б) из
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фторопласта в котором расположена катушка индуктивности 2,
подключенная к генератору высокой частоты. В зависимости от
концентрации раствора электромагнитное поле катушки вызывает вихревые
токи в растворе.

Рисунок 1 – Преобразователи концентрации: а) кондуктометрический; б)
гальванический; в) высокочастотный

Гальванические преобразователи водородного показателя рН
работают по принципу измерения активности водородных ионов, по
которой можно судить о концентрации кислотных и щелочных сред. Для
измерения рН используют гальванический элемент с двумя электродами:
измерительным электродом, например стеклянным, и электродом сравнения
(чаще всего хлорсеребряным).

На рис. 1в показан гальванический преобразователь, состоящий из
каломельного полуэлемента 1 и стеклянного измерительного электрода 2.
Элементом каломельного полуэлемента является ртуть, которая находится
в труднорастворимом насыщенном растворе каломели. Стеклянный
электрод 2 представляет собой тонкостенную колбу, образованную на конце
стеклянной трубки. В растворе на границе стекло – раствор появляется
разность потенциалов, зависящая от активности водородных ионов
раствора. Электрод 2 заполняется раствором с известным значением рН,
который помещен хлорсеребряный электрод 3. ЭДС преобразователя
складывается из ЭДС электродов 1 и 3. В качестве вторичных приборов
применяются потенциометры для рН- метрии с большим входным
сопротивлением.

Пьезометрические плотномеры позволяют получить мгновенное
значение плотности (концентрации) жидкости, которая определяется по
разности давлений в пьезометрических трубках, одна из которых опущена в
рабочую жидкость, а другая – в эталонную жидкость известной плотности.
Давление в пьезометрических трубках создается за счет противодавления
столбов жидкостей продуваемому через эти трубки потоку воздуха или
инертного газа. Это давление пропорционально плотностям жидкости и
глубине погружения трубок.

Для этих приборов температурной компенсации не требуется, но они
довольно громоздки и чувствительны к паро- и газовыделениям в
отделочном производстве, что сдерживает их применение. Выпускаются
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датчики типа ДПМ и ДРП-Т для измерения, записи и регулирования
плотности жидкостей при атмосферном давлении.

Представляют интерес оптические методы контроля концентраций
растворов, например, колориметры-абсорбциометры, применяемые в
отделочном производстве дня контроля окрашенных растворов.
Преимущества оптических методов заключается в высокой
чувствительности, точности и бесконтактности измерения. Прогрессивным
способом является автоматическое регулирование периодических и
непрерывных способов крашения с помощью отечественной установки
УКР-201. Она предназначена для определения оптической плотности,
оценки по ней концентрации красильных растворов индивидуальных
красителей и их смесей и выдачи стандартного токового сигнала в систему
управления (АСУ ТП).

Установка осуществляет автоматический отбор проб красильного
раствора, его очистку от механических примесей и пузырьков воздуха,
разбавление в соотношении от (1:1) до (1:200), термостатирование пробы,
спектрофотометрирование, преобразование сигнала в стандартный токовый
(0,5 мА), запись его на программу и выдачу в систему регулирования или
управления САР или АСУ.

Что касается ультразвуковых и радиоизотопных способов контроля,
то следует отметить их эффективное бесконтактное действие, но на
отечественных отделочных предприятиях они пока еще не используются,
хотя возможности их применения существуют. В частности, для измерения
концентрации растворов щелочей можно применять ультразвуковой прибор
КУД-1, действие которого основано на частотно-импульсном методе
измерения состояния среды.

Контроль и регулирование концентрации рабочих растворов прямым
образом зависит от поддержания заданного уровня раствора в этой ванне.
Поэтому необходимо использовать датчик уровня для решения этой задачи.
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С каждым годом конкуренция в различных сферах бизнеса растет. Не
исключением является и сфера e-commerce – Интернет-торговли. На данный
момент не составляет особого труда открыть свой собственный интернет-
магазин: найти поставщиков, заполнить карточки товаров, а также
выставить цены, артикулы и т.д. Кроме того, достаточно большое
количество крупных специализированных интернет-магазинов уходит от
какой-то конкретной ниши и превращаются в крупные гипермаркеты.
Становится все больше Интернет-ресурсов, на которых размещаются
товарные предложения. С ускорением роста товарных предложений
становится дороже продвижение проекта. В зависимости от количества
конкурентов может возрастать цена следующих рекламных инструментов
продвижения сайтов:

контекстная реклама;
размещение в торговых агрегаторах, например, Яндекс.Маркет или E-

Catalog;
медийная реклама;
баннерная реклама;
реклама в социальных сетях, а также SMM (услуги Social Media

Marketing, например, реклама ВКонтакте, Одноклассниках и т.п.);
таргетинговая реклама;
YouTube реклама;
SEO-продвижение;
общие маркетинговые инструменты продвижения в сети интернет.
Более того, некоторые торговые площадки принимают статус не

просто гипермаркета, а становятся полноценными маркетплейсами, что
делает конкурентную борьбу еще более сложной и жесткой.

Исходя из высокого уровня конкуренции в сфере Интернет-торговли,
требуется поиск и внедрение современных решений и инструментов,
которые смогли бы повысить конкурентное преимущество собственного
интернет-магазина на фоне множества конкурентов. С повышением
конкурентных преимуществ, за счет внедрения различных инструментов,
есть возможность сэкономить на продвижении, и соответственно,
увеличить выручку и прибыль.
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Одним из инструментов повышения уровня конкурентоспособности
является RetailCRM – это комплексная специализированная CRM-система,
предназначенная для ведения продаж в сети интернет. Данная CRM-система
появилась на российском рынке в начале 2013 года. Система позволяет
автоматизировать большинство рутинных процессов интернет-магазина, а
также дает возможность контролировать обработку обращений и заказов в
режиме «одного окна» – с момента первого обращения покупателя и в
течение повторных рассылок и продаж. На текущий момент более 3000
интернет-магазинов используют RetailCRM, и данный показатель
постоянно растет.

Стоит отметить, что продукт RetailCRM является комплексным. В нем
присутствуют модули управления маркетингом, заказами, а также
аналитикой. Перед началом работы необходимо повести комплекс
мероприятий по интеграции с используемой CMS-системой интернет-
магазина и дополнительными сервисами. Работа с системой возможна после
окончания интеграции, а также тестирования обмена данными с интернет-
магазином и сторонними сервисами.

Как уже раннее было указано выше, система позиционирует себя как
CRM-система для интернет-магазинов, в основном, для розничной
торговли. Возможна работа как с физическими, так и с юридическими
лицами. RetailCRM можно использовать в независимости от размера
магазина и количества сотрудников. Возможна работа как одного
пользователя, так и, например, более 100 сотрудников (менеджеры,
логистики и т.д.). Система не подходит для поставщиков услуг.

В RetailCRM предусмотрена настройка аналитических отчетов по
более чем 30 показателям, вплоть до самых незначительных.

Собственник или директор интернет-магазина может отслеживать
клиентский спрос; популярные регионы продаж; KPI (эффективность)
сотрудников; малейшие колебания среднего чека, суммы заказа;
эффективность рекламных каналов и кампаний.

Есть возможность соединять аналитические показатели для установки
неочевидных взаимосвязей, например, можно узнать, какой из каналов
продаж приносит наибольший доход за тот или иной указанный период.

Внутри RetailCRM имеется возможность создавать неограниченное
количество триггеров. Триггер – это автоматически запланированное
действие, при заданных определенных условиях, например, можно
отправлять клиенту SMS-уведомление о прибытии заказа в пункт выдачи.

После внедрения в RetailCRM систем аналитики, например
Yandex.Metrika или Google Analytics, появляется возможность собирать всю
информацию о клиенте: источник перехода; просмотренные карточки
товаров; что клиент купил в конечном итоге.

Данная информация может использоваться владельцем интернет-
магазина для предугадывания потребностей клиентов, а также
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классификации их в соответствующие группы. По итогам классификации и
распределения есть возможность делать персональные предложения
клиентам в зависимости от их группы, пола, возврата покупок, размера
покупок, среднего чека и т.д.

В системе также предусмотрен контроль движения заказов – есть
встроенные напоминания сотрудникам о поступивших заказах. Например,
если сотрудник пропускает срок звонка или обработки заявки – есть
возможность узнать об этом.

Система RetailCRM совместима со всеми популярными CMS-
системами. Присутствует большое количество интеграций с различными
сервисами. RetailCRM можно связать со сторонними решениями, например:
1C, «Мой склад», Почта России и т.д. Вся информация из сторонних
сервисов передается в RetailCRM. Таким образом, администратору или
владельцу интернет-магазина не придется работать с несколькими
программами. Все данные будут поступать именно в RetailCRM, где будет
производиться их последующая обработка.

Система полностью бесплатна, при условии поступления до 300
заказов в месяц. Это отличная возможность для небольших интернет-
магазинов.

Один из примеров использования RetailCRM является внедрение в
интернет-магазин «Твой Дом». В высоконагруженных проектах важна и
правильная серверная архитектура. RetailCRM выступает шлюзом в такой
архитектуре, помогает собирать в себе все данные и перенаправлять в
другие системы. Она сосредотачивает большую часть нагрузки на себе,
принимая большие массивы данных, избавляя бизнес-процессы от
подвисаний. Техническое задание заказчика состояло из 5 задач:
сокращение сроков обработки заказа, уменьшение затрат на работу call-
центра, повышение уровня клиентского сервиса, увеличение количества
продаж, упрощение аналитики. Как результат, для сокращения срока
обработки заказа были предприняты следующие решения:

возможность менеджерам просматривать остатки товаров по всем
складам;

автоматическое создание заявки на отправку заказа в транспортные
компании и получение статусов доставки в CRM.

Для уменьшения затрат на работу call-центра было сделано:
автоматизация рутинных действий, из-за которых сократилось время

обучения менеджеров;
равномерное распределение входящих заказов на доступных

менеджеров.
Для повышения уровня клиентского сервиса было сделано:
сохранение всей истории заказов и коммуникаций с клиентом;
минимизировали количество отказов по заказам из-за отсутствия

товаров на складе.



44

Всероссийская научная конференция молодых исследователей с международным участием
ИНТЕКС-2020

Для увеличения количества продаж была внедрена интеграция с
кредитным брокером, для того чтобы покупатели могли брать кредит на
покупку товаров.

Для упрощения аналитики было внедрено формирование отчетов.
Теперь менеджеры могут обрабатывать намного больше заказов. если
раньше один менеджер за одно и тоже время обрабатывал 3 заказа, то сейчас
20. Доля онлайн-покупок выросла с 0,3% до 4% [3].

В RetailCRM присутствует 3 основных раздела: Администрирование
(настройка); Операционная деятельность; Аналитика.

Система построена по принципу разветвлённости. У подразделов
присутствует своя разветвленная внутренняя структура. В случае
возникновения проблем можно обратиться к документации. На каждом
отдельном пункте или функции RetailCRM присутствует кнопка с
документацией и технической поддержкой.

Интерфейс системы дружественен. В заказах присутствуют маркеры
разных цветов и пометки. Видно, к какому заказу привязан конкретный
менеджер.

В разделе аналитики присутствуют графики с диаграммами. Таблицы
читабельные, с высокой контрастностью. Раздел аналитики включает в себя
4 раздела: по заказам, клиентам, товарам и менеджерам. Благодаря
интеграции RetailCRM с другими сторонними сервисами, например, IP-
телефонией, есть возможность слушать и анализировать звонки менеджеров
с покупателями.

Возможен просмотр любых показателей, связанных с
товарооборотом, продажами и клиентами.

В системе предусмотрена готовая двухсторонняя интеграция для
большинства CMS. Реализация предусмотрена в виде модулей или готового
кода. В случае возникновения сложностей с интеграцией и настройкой
можно обратиться в техническую поддержку или к независимым партнерам
и интеграторам RetailCRM. На текущий момент присутствует более 40
интеграторов, с различными компетенциями – одни подключат интернет-
магазин, а другие напишут эффективные триггеры и помогут выстроить все
бизнес-процессы в системе [1].

При первой регистрации система будет заполнена демо-данными. Это
сделано для «тренировки» пользователя и для быстрого освоения системы
на пробным данных и заказах. Доступно также подробное руководство по
работе, каждый шаг сопровождается скриншотами и пояснениями.

RetailCRM – это сбалансированная система, предназначенная для
электронной торговли. В системе можно быстро и удобно работать с
покупателями: выстраивать воронку продаж, возвращать клиентов с
помощью триггеров и не терять заказы. Система достаточно гибкая и
полностью настраивается для удобства использования. К основным
преимуществам повышения конкурентоспособности можно отнести гибкие
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аналитические возможности, а также использование триггерных рассылок в
зависимости от множества факторов и параметров покупателя [2].
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УДК 004.021
АВТОМАТИЗИРОВАННАЯ СИСТЕМА

ПРОЕКТИРОВАНИЯ ПЕРЧАТОК

Тяшко А.В., Пискарев К.С., Щербак А.В.
Российский государственный университет им. А.Н. Косыгина

(Технологии. Дизайн. Искусство), Москва

Данная работа посвящена разработке программного продукта по
проектированию кожгалантерейных перчаток. Важной составляющей
данной программы является язык проектирования на основе терминологии
технологий легкой промышленности с графическими элементами и
созданием целостных контуров лекал с небольшой базой данных.

В современном мире есть множество технологий облегчающие труд
рабочих в легкой промышленности. Помимо многообразия использования
перчаток, они обладают множеством функций начиная от красивых видов
под определённый сезон погоды до защищающих руки от охлаждения и
загрязнения. Перчаточные изделия классифицируются по различным типам:
по половозрастному признаку, сезону носки, способу производства, отделке
и размерам. Благодаря антропометрическим обследованиях, населения
получаются данные о размерах и формах кистей рук. Таким образом в
современном мире растут требования к новым перчаткам в связи с
развитием изделий кожгалантерейной продукции. Помимо больших
инженерных систем, нужны программы, которые будут дополнять, а иногда
даже являться основной этих систем. Одну из таких программ, мы

www.retailcrm.ru/blog/keys-tvoy-dom/:
www.retailcrm.ru/blog/keys-tvoy-dom/
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разрабатываем на основе программного кода, используемого в различных
отраслях инженерных разработок и систем.

Задачей является разработка программы, которая поможет инженерам
– специалистам в проектировании перчаток кожгалантерейных изделий.

В приложении будет присутствовать простота интерфейса,
возможность задать размерный ряд, конструирование новых моделей и
возможности печати готового образца. Помимо технологических
требований есть общее удовлетворение или ожидание в индивидуальной
потребности новых видах товара, изобретательских идей и производства
перчаток. Существуют различия в проектировке разных видов перчаток,
будет ли дополнительный напалок, установленный на тыльной стороне
ладони в зависимости от использования рукавицы, содержащих напалки для
более длительного использования и когда, износится напалок, его
выворачивают внутрь, а дополнительный выворачивают наружу. Все это
можно будет предусмотреть при проектировке нового образца.

Язык проектирования будет близок к профессиональной
терминологии из наименования операторов графического редактора
перчаток, т.е. включать в себя все важные аспекты конструктора перчаток.
Таким образом можно будет создавать новые различные виды перчаток со
своими особенностями. Меню программы будет иметь такие вкладки
«Файл», «Правка», «Формат», «Справка» и они будут размещены сверху.
Самый главный экран редактора будет занимать больше место чем другие
функции и будет находиться слева по центру, обязательно будет добавлена
возможность «Сохранить», «Сохранить как» в различных современных
форматах, доступ к базе данных некоторых видов перчаток с возможностью
их добавления на главный экран. Программа будет записана на языке
высокого уровня такого как C++, соответственно при неправильном наборе
определённого оператора, будет выходить подсказка с указанием
синтаксической ошибкой. Получившийся программный продукт будет
скомпилирован в .exe файл для удобства использования на разных
платформах ОС Windows.

Аналогов данных языков очень мало и все они подразделяются на
несколько типов, начиная от тяжелых систем, где помимо обычного
черчения двухмерного каркасного моделирования присутствует
многофункциональность, например, проверка инженерного анализа, до
легких систем, с помощью которых можно создавать небольшие детали. Как
раз подходящий для нас выбор найдет применение на предприятиях самого
разного масштаба.

Задачи работы:
1) выбрать методы создания перчаток с использованием размерных

признаков кисти;
2) провести анализ подобных систем САПР, таких как САПР Ассоль,

САПР Грация, САПР Леко и т.п.;
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3) разработать собственный оптимальный функционал графического
редактора для конструктора кожгалантерейных перчаток;

4) разработать уникальный язык программирования для конструктора
кожгалантерейных перчаток;

5) решить вопрос преобразования введённых исходных данных в
программе для создания графического изображения перчатки;

6) обработка исходной информации;
7) разработка методов графических компонентов;
8) снижение времени разработки проекта за счет автоматизации

выполнения чертежных работ;
9) решить вопрос преобразования введённых исходных данных в

программе для создания графического изображения перчатки.
10) повышение качества проектирования из-за точности введенных

данных.
Теоретической базой для проектирования перчаток являются схемы

вычерчивания контуров лекала для кожаных перчаток, позволяющие
рассчитать и проанализировать устойчивость моделей системы. Разработка
лекал решает проблемы посадки изделий прилегающего силуэта и помогает
еще лучше оптимизировать работу производства.

Сама система является простой, но в то же время уникальной со своей
особенностью – простота использования для создания новых уникальных
видов перчаток, где любой специалист сможет подчеркнуть для себя свои
плюсы программы, которые он сможет использовать в процессе работы с
высокой скоростью и ожидаемым результатом. Построение может
происходить как с помощью графических инструментов, так и с помощью
языка проектирования, разработанного для упрощения процесса.
Встроенный язык проектирования помогает создавать контур перчаток с
помощью обычных команд и сочетанием нескольких из них. Эта программа
помогает найти оптимальные пути создания лекал с помощью формул
встроенные в язык проектирования, что в свою очередь дополняет
графический редактор.
Список использованных источников:

1. https://otherreferats.allbest.ru/marketing/00120640_0.html
© Тяшко А.В., Пискарев К.С., Щербак А.В., 2020
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РАЗРАБОТКА ШУМОПОГЛОЩАЮЩИХ

КОНСТРУКЦИЙ КАБЛУКОВ
И АНАЛИЗ УРОВНЯ ШУМА ПРИ ИХ ЭКСПЛУАТАЦИИ

Узденова А.В., Белицкая О.А.
Российский государственный университет им. А.Н. Косыгина

(Технологии. Дизайн. Искусство), Москва

Не только женщины, но и мужчины встречались с дискомфортом,
вызванным шумом от каблуков на своей обуви, либо на обуви постороннего
человека. Это не является существенным в местах, где шум способен
рассеиваться, но при эксплуатации обуви с высокими каблуками в офисе,
медицинском или учебном учреждении, найдется хотя бы один человек, чье
внимание привлекает шум и приносит дискомфорт. Хорошим решением
могут стать шумопоглощающие конструкции для каблуков.

В рамках магистерской диссертации «Разработка конструкций
противоскользящих устройств каблуков с использованием 3D-технологий»
был проведен анализ видов, конструкций и параметров женских каблуков
[1]. Далее по параметрам выбранных каблуков был разработан чертеж, по
которому спроектирована 3D-модель опытного образца конструкций (рис.
1).

Рисунок 1 – Параметры образца шумопоглощающих конструкций
В ходе исследования современного рынка пластиков, применяемых

для 3D-печати и сравнения их технических характеристик, был выбран
материал – пластик Flex, из которого напечатан образец. Выбранный
материал представляет собой комбинацию полимеров с термопластичными
и резиновыми характеристиками, которые обеспечивают сшитую
микроструктуру полимера. Flex является мягким и гибким материалом [2].

Измерения проводились с помощью шумомера Ассистент Total,
анализатора спектра 1-го класса точности, предназначенного для измерения
уровней звука, звукового давления и частотного анализа в диапазонах звука,
инфразвука и ультразвука, уровней виброускорения, и частотного анализа в
диапазонах общей и локальной вибрации по 3-м каналам одновременно [3].

Проведены измерение шума в помещении при эксплуатации каблуков
с конструкцией и без на напольных покрытиях: ламинате и керамограните.
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В ходе измерения выявлено, что уровень шума в тихом помещении с
напольным покрытием ламинат при эксплуатации каблуков без
конструкций составляет 62,8 дБ, с конструкциями – 55,9 дБ (табл. 1). Таким
образом, выявлено, что конструкции для каблуков снижают уровень шума
на ламинате на 6,9 дБ.
Таблица 1 – Уровень шума в помещении при эксплуатации каблуков с
конструкциями и без на ламинате

Коррекции Значение, дБ Min, дБ Max, дБ
Без конструкций dBA Eq 62,8 32,7 32,9

Slow 56,6 56,6 69,6
Fast 30 29,3 76
Impulse 70,9 51 81,1

С конструкциями Eq 55,9 33,6 32,7
Slow 37,8 37,8 68
Fast 30,1 26,9 75,1
Impulse 53,8 38,5 80,3

В помещении с напольным покрытием керамогранит уровень шума
при эксплуатации каблуков без конструкций составляет 60,9 дБ (табл. 2), с
конструкциями – 51,4 дБ. Уровень шума, снижаемого конструкциями на
керамограните, составляет 9,5 дБ.
Таблица 2 – Уровень шума в помещении при эксплуатации каблуков с
конструкциями и без на керамограните

Коррекции Значение, дБ Min, дБ Max, дБ
Без конструкций dBA Eq 60,9 64,2 32

Slow 61,7 48,5 68
Fast 41,7 35 75,1
Impulse 74,6 38,5 80,3

С конструкциями Eq 51,4 46,1 23,6
Slow 47 40,3 60,6
Fast 36,7 25,9 67,2
Impulse 59,9 26,7 72

Исходя из того факта, что увеличение силовой величины на 1 дБ
означает её увеличение в 1,122 раза, стало известно, что при эксплуатации
каблуков с конструкциями на ламинате силовая величина шума
уменьшается в 7,7 раз, на керамограните – в 10,7 раз. Можно отметить, что
данные конструкции каблуков лучше проявляются шумопоглощающие
свойства на керамограните, чем на ламинате: разница на 2,6 дБ, разница в
уменьшении силовой величины – в 3 раза.

Основным документом, устанавливающим допустимые уровни шума,
является СН 2.2.4/2.1.8.562-96 «Шум на рабочих местах, в помещениях
жилых, общественных зданий и на территории жилой застройки» [4].
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Оптимальным шумовым фоном считается значение в 20 дБ. Для
сравнения: городской шум в среднем составляет от 30 до 40 дБ. А предельно
допустимый для авиалайнеров – 50 дБ над землей. На многих городских
улицах уровень шума достигает от 65 до 85 дБ. Самыми распространенными
показателями являются 70-75 дБ [5].

По нормативам максимальный уровень звука в классных помещениях,
учебных кабинетах, учительских комнатах, аудитории школ и других
учебных заведений, конференц-залов и читальных залов библиотек – 55 дБ,
в кабинетах врачей поликлиник, амбулаториях, диспансерах, больницах,
санаториях, а также в палатах больниц и санаториев – 50 дБ [4]. Таким
образом, благодаря шумопоглощающим конструкциям для каблуков, в
образовательных учреждениях возможно снизить уровень шума, что
положительно скажется на окружающей обстановке. В медицинских
учреждениях напольные покрытия чаще всего отличается гигиеническими
и шумопоглощающими свойствами, поэтому при использовании
разработанных конструкций есть вероятность того, что уровень шуме не
будет превышать 50 дБ. Из чего можно сделать вывод, что использование
шумопоглощающих конструкций поможет снизить уровень шума,
издаваемый от каблуков на рабочих местах и в учреждениях, в которых есть
в этом необходимость.
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УДК 687.1
ИННОВАЦИОННОЕ ПРЕДЛОЖЕНИЕ

ПО ИСПОЛЬЗОВАНИЮ ТЕКСТИЛЬНО-МОДУЛЬНЫХ ПАННО
В ШВЕЙНОЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ

И ПОДГОТОВКЕ ПРОФЕССИОНАЛЬНЫХ КАДРОВ

Усачева Е.Н., Мезенцева Т.В., Гончарова Т.Л.
Российский государственный университет им. А.Н. Косыгина

(Технологии. Дизайн. Искусство), Москва

В рамках учебного процесса подготовки специалистов в области
легкой промышленности при изучении технологии и конструирования
изделий легкой промышленности возникает необходимость в демонстрации
как различных моделей изделий, так и их составляющих элементов, частей
и деталей. В лекционных занятиях удобно использовать цифровое
изображение, на практических и лабораторных – целесообразно
использовать натурные образцы [1]. Альтернативой образцам в
натуральную величину может быть текстильно-модульное панно, на
котором швейные изделия представлены в миниатюре. Так же данное панно
может служить альтернативой показам модных коллекций в условиях
помещений, мало приспособленных для этих целей, где нет возможности
проведения показов моды, но есть потребность в наглядности
представляемых дизайнерских коллекций.

Для демонстрации технологии изготовления одежды в учебных
заведениях, как правило, использовались обычные стенды. Стенд в
общепринятом представлении – это щит, на котором выставляются какие-
либо экспонаты различных направлений деятельности человека,
диаграммы, газеты и, как правило, с отсутствием художественного и
эстетического оформления. А панно, как вид монументального искусства, в
отличие от стенда представляет собой произведение декоративного
характера, предназначенное для художественного оформления
определённого пространства. Настенное текстильное панно имеет
гармоничный фон, как художественное и эстетическое дополнение к
представляемым текстильным изделиям. Данное панно визуально облегчает
восприятие информации о деталях предлагаемого материала, даёт
возможность тактильного ознакомления с ними и концентрирует внимание
зрителя на представленных образцах изделия.

Предлагаемое текстильно-модульное панно по форме выглядит как
информационный стенд, однако, с применением композиционных,
стилистических и художественных решений в отличии от стенда несёт в
себе эстетическую направленность в оформлении. Гармонично
оформленное панно позволяет не только визуально воспринимать
предлагаемые образцы, но и тактильно с ними ознакомиться. Такое
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обстоятельство позволяет внедрить использование текстильного панно в
образовательных целях при подготовке профессиональных кадров:
технологов, конструкторов, дизайнеров. Использование этой формы
отличается доступностью для широкой аудитории, низкой себестоимостью
организационных решений, мобильностью, возможностью быстрой смены
демонстрируемых образцов.

Элементы, размещаемые на панно, представляют уменьшенные копии
реальных изделий в определённой пропорции, например 1 к 5 или 1 к 10 с
полным сохранением всех мелких деталей. Основными элементами панно
являются основа, на которую крепится фигура и части одежды [2].
Структура панно представлена на рис. 1.

Рисунок 1 – Структура текстильно-модульного панно и составляющие его
элементы

Зрители могут не только видеть модели, но и тактильно ознакомиться
с деталями и тканевой фактурой изделий. В плане практического решения
демонстрации изделий на панно представляется важным учитывать
пространственно-организационное решение трёх составляющих:
помещение, панно и текстильное изделие, его размер, количество деталей,
цветовое решений.

Художественное оформление и размеры панно должны учитывать
трёхмерное пространство помещения [3]. В свою очередь, панно должно
определяться демонстрируемым изделием, его функциональным
предназначением, структурой материалов, цветовым и композиционным
решением. Представляется оправданным и проверенным временем
использование правила «золотого сечения» и при организации
демонстрации изделия соотношения помещения панно и пространства
самого изделия и его компонентов представлять например в отношении как
1 (помещение), 1/2 (панно), и 1/3 (пространство изделия).

Возможны и иные пропорции, главное, чтобы они были и
максимально обеспечивали гармоничное представление предлагаемого
изделия. Ни панно, ни изделие, не должны, образно выражаясь, «тонуть» в
пространстве и заполнять собой всё пространство, раздражая своей
навязчивостью. Изделие на панно размещается так, чтобы сохранить
композиционное и художественное целое, в котором художественное
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оформление дополняет и расширяет восприятие изделия в том числе и на
подсознательном уровне зрителя.

Панно, оформленное соответствующим образом, может служить
средством для привлечения внимания широкой аудитории, в том числе и в
целях получения образования по технологии и конструированию изделий
легкой промышленности.
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ПРАКТИЧЕСКИЕ ПОДХОДЫ

К УЛУЧШЕНИЮ БИЗНЕС-ПРОЦЕССОВ В ОРГАНИЗАЦИИ
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(Технологии. Дизайн. Искусство), Москва

Управление бизнес-процессами организации предполагает их
постоянное улучшение и оптимизацию, поэтому важнейшими
инструментами процессного управления являются подходы и методы
совершенствования бизнес-процессов. В современном процессном
управлении выделяют два концептуальных подхода совершенствования
бизнес-процессов:

постепенный (пошаговый) подход совершенствования процессов (по
Демингу) в рамках существующей организационной структуры управления,
требующий незначительных капиталовложений или не требующих их
вообще;
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кардинальный подход (по Хаммеру и Чампи), ведущий к
существенным изменениям процесса и фундаментальным изменениям в
организационной структуре управления.

Оба подхода базируются на общем фундаменте процессной теории и
методологии управления процессами (описание границ процессов,
описание самого процесса, установление контрольных точек в процессах,
измерение показателей процесса, анализ полученной информации и
предложений по совершенствованию). Они едины и в том, что направлены
на выявление дублирования функций, узких мест, затратных центров,
качества отдельных операций, отсутствующей информации, возможности
автоматизации и управления качеством.

Несмотря на ряд общих черт, эти подходы имеют существенные
различия.

Первый в большей степени ориентирован на совершенствование
фрагментарных процессов в рамках функционально-специализированных
структур управления с целью их унификации и стандартизации в рамках
ИСО. В итоге не решается насущная проблема управления – уход от
функциональной специализации, наоборот, стандарты ИСО укрепляют
основу функционально-иерархической модели управления организаций,
углубляя проблемы слабой адаптивности, гибкости и высокой
бюрократизации в управлении. Здесь проявляется общая тенденция
реализации данного подхода от «структуры к процессу». Поэтому на
практике совершенствование процессов в рамках этого подхода сводится к
переносу функций структурных подразделений в создаваемые процессные
подразделения, то есть к простому их переименованию, а не изменению
содержания и назначения.

Второй основополагающий подход к совершенствованию процессов
предполагает, прежде всего, исследование самих процессов деятельности
как совокупности операций, имеющих ценность для потребителя. Его
логика заключается в исследовании процесса как объекта управления с
последующим переходом к процессно-ориентированной модели
управления, то есть «от процесса к структуре». В рамках этого подхода в
полной мере реализуется процессное управление, появляется возможность
избежать функциональной специализации в управлении или значительно
снизить ее роль посредством интеграции бизнес-процессов.

Достижение цели совершенствования бизнес-процессов в рамках
описанных подходов осуществляется с помощью ряда методов.
Исследователи выделяют пять основных методов достижения целей
совершенствования бизнес-процессов организаций:

методика быстрого анализа решения (FAST);
бенчмаркинг процесса;
перепроектирование процесса;
инжиниринг процесса;
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реинжиниринг процесса.
Внимание концентрируется на определенном процессе в ходе одно-

или двухдневного совещания группы совершенствования процесса для
определения способов улучшения этого процесса в течение последующих
90 дней. Решение группы может быть одобрено или отклонено
руководством организации.

В основе этой методики лежат интуитивные методы принятия
решения: коллективной экспертной оценки и коллективной генерации идей
(«мозговой штурм» и метод деструктивной отнесенной оценки).
Типичными улучшениями при применении FAST являются снижение затрат
и длительности цикла процесса. Уровень ошибок в случае принятия
правильных решений снижается на 5-15% на 3-месячный период.

Преимуществами данного метода является быстрота выработки
решения, минимальные затраты для реализации методики, ориентация на
заказчика, который во многом определяет проблему или процесс как объект
совершенствования и одобряет действия и решения группы FAST.

К важнейшим недостаткам можно отнести относительную
локальность исследуемого процесса; исследования проводятся без учета
взаимосвязи и взаимозависимости с другими бизнес-процессами
организации; часто искореняется следствие, а не причина, которая может
находиться за пределами анализируемого процесса; меры по
совершенствованию бизнес-процесса могут быть эффективными
непродолжительное время.

Методика FAST имеет широкую область применения в разных
организациях, даже в тех, которые не стремятся к радикальным изменениям
общеорганизационного характера.

Бенчмаркинг процесса основан на сравнительном анализе
хозяйственных процессов организации с эталонными процессами
организаций, выполняющих одинаковые или схожие процессы, но лучше
функционирующих. Целью бенчмаркинга процесса является определение
причин лучшего функционирования бизнес-процессов «эталонных»
организаций и предотвращение нежелательных расхождений с ними в
организациях, проводящих исследование.

Основными преимуществами этого метода можно считать
незначительное время проведения, относительно небольшие затраты и
усилия, связанные с совершенствованием бизнес-процессов. Бенчмаркинг
позволяет достичь снижения затрат и длительности цикла процесса, при
этом уровень ошибок снижается на 20-50%.

К существенным недостаткам можно отнести перенос проблем или
ошибок, возникающих в процессе построения и функционирования бизнес-
процессов «эталонных» организаций, скрытых внешней формой. В
результате сохраняется высокая степень вероятности ошибочных решений
при разработке мер по совершенствованию бизнес-процессов.
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Бенчмаркинг применим для локальных (фрагментарных) и
интеграционных процессов организации, но иногда требует большей
степени радикальности в изменении организационной деятельности.

Перепроектирование процесса концентрирует внимание и усилия на
совершенствовании существующего процесса. Перепроектирование
обычно применяют к тем процессам, которые успешно работают и в
настоящий момент, но требуют коррекции в связи с изменившимися
требованиями и потребностями клиента или потребителя.

При перепроектировании процесса разрабатывается имитационная
модель его текущего состояния. Перепроектирование имеет достаточно
широкий спектр применения. По оценкам Д. Харрингтона, этот метод
можно использовать для 70-90% основных бизнес-процессов. Нередко
перепроектирование процесса проводят параллельно со сравнительным
анализом (бенчмаркингом), чтобы перепроектированный процесс не
оказался хуже или лучше соответствующего эталона.

Привлекательность перепроектирования процесса обусловлена тем,
что этот метод позволяет уменьшать затраты, сокращать длительность
цикла процесса, проводить работы от 80 до 100 дней и снижать количество
ошибок на 30-60%.

Недостатки метода связаны с тем, что он в большей степени
ориентирован на совершенствование бизнес-процессов или процессов,
обеспечивающих те или иные функции управления. Тем самым он
укрепляет позиции традиционных функционально-иерархических структур,
не изменяя их содержания.

В практике управления хозяйственных организаций постсоветского
периода, в частности российских предприятий перепроектирование
процессов часто воспринимают как реинжиниринг, в результате которого в
большинстве организаций не происходит радикальных изменений.

Как метод совершенствования процессов организации
воспринимается сегодня неоднозначно. Само понятие «инжиниринг»
заимствовано из инженерной деятельности (от англ. engineering –
проектировать, изобретать, придумывать). Некоторые исследователи
рассматривают инжиниринг процессов как общее понятие, включающее
реинжиниринг бизнес-процессов и совершенствование бизнеса. Другой
позиции придерживаются А. Большаков и В. Михайлов, которые считают
инжиниринг новым способом мышления, формирующим взгляд на
построение компании как на инженерную деятельность.

Более детальное исследование инжиниринга было предпринято П.
Кутелевым. Он, в частности, выделяет понятие «организационный
инжиниринг» и характеризует его как проектирование бизнес-процессов,
объединенных в едином информационном поле. Ряд исследователей
выделяют понятие бизнес-инжиниринг и определяют его как
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проектирование бизнес-процессов и систем управления компанией «с
чистого листа».

Инжиниринг как метод совершенствования процессов
функционирующей организации, по нашему мнению, сложно представить
исходя лишь из того, что если функционирует организация, то уже
осуществляется деятельность, значит, хотим мы того или нет, существуют
и процессы деятельности. Насколько они интегрированы и оптимальны –
это вопрос другого порядка. Его можно решить посредством различных
подходов к проектированию. Поэтому было бы справедливо инжиниринг
процесса (процессов) считать методом проектирования бизнес-процессов
вновь создаваемых организаций или бизнес-процессов новых видов бизнеса
в существующих организациях с учетом передового опыта и принципа
оптимальности в управлении процессами.

В зависимости от того, на какую модель управления будет
ориентирован инжиниринг процесса – функционально-специализированное
или процессное управление – будет зависеть его радикальность. Тем не
менее, основываясь на ориентации инжиниринга, направленного на
процессы деятельности (бизнес-процессы), его можно отнести к одному из
методов процессного управления.

С другой стороны, если инжиниринг процесса в рамках действующей
организации создает процессы новых видов деятельности, то, учитывая
взаимосвязанность и взаимодействие всех процессов организации, в
конечном счете может привести к изменениям в существующей бизнес-
системе, желательно к позитивным. Если изменения стимулируют
результативность организации, их можно считать направленными на
совершенствование. С этой точки зрения инжиниринг процесса можно
косвенно относить к методам совершенствования процессов деятельности.

Впервые понятие «реинжиниринг бизнес-процессов» возникло в 1990
г. в США. Авторство BPR принадлежит М. Хаммеру и Д. Чампи. Под
реинжинирингом бизнес-процессов авторы понимают «фундаментальное
переосмысление и радикальное перепроектирование бизнес-процессов для
достижения существенных улучшений в таких ключевых для современного
бизнеса показателях результативности, как затраты, качество, уровень
обслуживания и оперативность». С этого времени BPR вызывает активный
интерес специалистов в сфере менеджмента и информационных
технологий.

Проводимые исследования в области BPR характеризуют
реинжиниринг бизнес-процессов как «революционное», «существенное»,
«кардинальное», «радикальное», «фундаментальное» перепроектирование
бизнес-процессов организаций. Смысловая направленность ключевых слов
«революционное» и «существенное» содержит то общее, что отражает
значимые изменения, направленные на качественно новый уровень
организационного развития. Радикальное перепроектирование означает
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обращение непосредственно к корням явлений: не косметические
изменения и не перетасовка уже существующих систем, а решительный
отказ от всего отжившего.

Последнее ключевое слово «фундаментальное» по своему
содержанию связано с основательным и глубоким осознанием чего-либо.
Принимая решение о применении реинжиниринга, руководитель должен
поставить на повестку дня основополагающие вопросы, касающиеся его
компании и характера ее деятельности: «Почему мы занимаемся тем, чем
занимаемся? И почему мы это делаем именно так?»

Задаваясь подобными фундаментальными вопросами, люди часто
вынуждены по-новому посмотреть на сложившиеся негласные правила и
предположения, исходя из которых они руководят своим бизнесом. И очень
часто подобные правила на поверку оказываются устаревшими,
неразумными, а то и неприемлемыми.

В процессе анализа литературы и публикаций, посвященных
проблеме совершенствования процессов деятельности организаций,
выявлены общие характерные особенности различных методов. Эти
особенности отражают ряд требований, которые учитывают команды,
совершенствуя процессы [1, с. 55]:

Совершенствуемые процессы должны удовлетворять современным
требованиям к качеству, сервису, гибкости и низкой стоимости, а также
быть понятными. Несмотря на интеграцию работ, в бизнес-процессах
сохраняется требование простоты конкретного задания.

Несколько работ объединяются в одну. Различные ранее работы
(задания) интегрируются.

Создаются различные версии процессов. Каждый вариант процесса
ориентирован на одну соответствующую ему ситуацию (случай). К
примеру, в проекте IBM процесс имеет три версии: простые случаи (данные
обрабатываются компьютером, без участия специалистов); средние по
сложности случаи (обрабатываются специалистами с помощью экспертной
системы и базы данных); сложные случаи (обрабатываются специалистом,
привлекающим экспертов).

Стремление к уменьшению количества входов в процессы направлено
на упрощение процесса и является одним из способов повышения контроля
и управляемости процесса. Чтобы усовершенствовать процесс, необходимо
просто убирать те выходы, которые нужно сопоставлять с другими входами,
тем самым снижается количество проводимых проверок и сверок, которые
не добавляют необходимой заказчику продукции.

Ориентация на повышение автономности процессов посредством
расширения децентрализации с одновременным углублением
централизации обмена информацией. Расширяя децентрализацию при
совершенствовании бизнес-процессов, увеличивают полномочия по
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принятию решений ответственных за процесс, что приводит к повышению
автономности и снижению бюрократизации в управлении.

Вовлечение в бизнес-процесс как можно меньшего количества
ресурсов. В каждой задаче, составляющей бизнес-процесс, нужно сократить
как можно больше ресурсов, например путем совмещения задач таким
образом, чтобы работник выполнял наибольшее их количество. Ключевой
задачей здесь является высвобождение работников и совмещение разных
функций, в результате чего целые подразделения выводятся за пределы
процесса.

Анализ различий и определение общих положений методов по
совершенствованию бизнес-процессов раскрывает возможности их
приложения, позволяет в зависимости от поставленных задач отдавать
предпочтение конкретным методам улучшения и изменения бизнес-
процессов или их комбинациям.
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УДК 7.048.33
ОСОБЕННОСТИ ТЕХНИКИ КРАКЛЕ В КЕРАМИКЕ

Фазлеев Р.Р., Тухбатуллина Л.М.
Казанский национальный исследовательский технологический университет, Казань

Кракле – это своеобразный узор, с помощью которого можно
визуально состарить вещи, придать им вид ценного антиквариата,
переводится как «сеть морщин». Техника кракле предполагает создание
кракелюров. Данная техника относится к декорированию предметов.
Термин «кракелюр» пришел из живописи.

Во все времена художники делали все, чтобы как можно дольше
избегать появления таких трещин на своих картинах после высыхания
краски. Экспериментировали с составами красок, но все же время
неуклонно дело свое дело, и покрытые паутиной трещин картины
красноречиво подтверждают свое давнее происхождение.

Со временем люди научились искусственно состаривать поверхности,
чтобы добиться эффекта старины. Это придает произведению
определенный шарм и пропитывает его духом времени [1].

Сетку трещин получают путем нанесения специальных кракелюрных
лаков. Для того, чтобы подчеркнуть и выделить образовавшиеся трещинки,
в них дополнительно втирают масляные краски, тушь, пастель или составы
для патенирования.
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Вещи «под старину» прекрасно смотрятся в интерьере в стиле кантри,
в традиционных классических стилях. Многие не любят блеск и глянец
новой мебели в заново отремонтированной квартире, а предметы,
состаренные с использованием кракелюра, вдыхают душу в интерьер.
Кстати, сейчас искусственно состарить можно не только мебель, двери и
более мелкие элементы декора, но и стены – во многих магазинах
появляется декоративная штукатурка для стен под кракелюр [2].

Кракелюр, как и кракелюрные лаки, бывает двух видов: одношаговый
и двухшаговый. Они используются для придания изделиям эффекта
древности с помощью специальных инструментов. Они различаются как по
получаемым результатам, так и по тому, как с ними обращаются.
Однокомпонентный лак – это композиция, которая имеет разное время
высыхания с акриловыми красками, из-за чего он разрушает нанесенную на
него краску, образуя трещины. Схема применения кракелюного лака в
качестве одношагового представлена на рис. 1.

Техника кракля выполняется следующим образом:
1. Нанесение краски на поверхность того цвета, который вы хотите

видеть в трещинах.
2. Сушка.
3. Нанесение однокомпонентного кракелюрного лака.
4. Сушка до антипригарного состояния (то есть лак еще может иметь

липкость, но не должен пачкать пальцы). Как показывает опыт, чаще всего
кракелюр работает, даже если второй слой краски наносится на него через
неделю.

5. Нанесение второго слоя краски. Очень важно наносить аккуратно,
не проводя два раза по одному месту, потому что можно разбить слой лака,
и тогда не останется никаких трещин. Вы можете нанести его с помощью
губки или спонжем, кистью.

Рисунок 1 – Схема применения кракелюрного лака в качестве одношагового
Размер трещин зависит от нескольких факторов: скорости высыхания,

толщины нанесенного лака и толщины верхней краски. Чем толще слой
потрескивания, тем толще верхняя краска и тем выше скорость высыхания,
тем больше образуются трещины. В некоторых случаях можно использовать
фен для увеличения скорости высыхания краски, но перед использованием
фена лучше ознакомиться с инструкцией: для некоторых лаков он
противопоказан [3].

Двухступенчатый кракелюр – один из самых капризных материалов
так, как этот материал лучше для начинающих покупать в комплекте, так
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как лаки, изготовленные разными производителями, могут не дать нужного
эффекта. Но если вы уже немного знакомы с этим материалом, то можете
поэкспериментировать. Для этого важно понимать, как работает материал,
чтобы не испортить работу. Схема применения кракелюрного лака в
качестве двухшагового представлена на рис. 2. Он основан на комбинации
из двух лаков, которые имеют разное время высыхания. Благодаря этому на
втором этапе образуются трещины, образующие прозрачные трещины,
которые затем можно подсвечивать цветом [4].

Рисунок 2 – Схема применения кракелюрного лака в качестве двухшагового
Существует много видов двухступенчатого кракелюра. В некоторые

нужно добавить мыло, некоторые намазать пальцем и смыть водой. Кроме
того, не смотрите на то, каким лаком покрыть готовый кракелюр, потому
что иначе вы можете испортить всю работу одним движением кисти. Размер
трещин напрямую зависит от толщины второго слоя. Кроме того,
двухкомпонентные кракелюры интересны тем, что качество трещин может
зависеть от многих других внешних факторов. Например, Маймери дает
шикарные тончайшие длинные фарфоровые трещины, если работа после
нанесения убирается на пару часов в морозильную камеру. Для исправления
трещин, лучше всего использовать битумные или масляные краски, а также
порошки для затирки, сухие тени или сухая пастель. Но тогда первый слой
лака сверху должен быть аэрозольным, чтобы не смывать порошок
кисточкой. Главное помнить: двухступенчатый кракелюр не разбивает
краску и салфетку, а дает прозрачную сетку. Поэтому мы применяем его, в
отличие от одношагового, после наклейки изображения [5].

Исходя из вышесказанного, можно сделать вывод о том, что такой
техникой, как кракле, легко придать налет благородной старины и
стилистически разнообразить свои работы. Ее широко применяют как
самостоятельно, так и в сочетании с декупажем или другими техниками. Это
большой простор для фантазии, возможность поэкспериментировать с
цветом и способом изображения, благодаря, освоению изобразительного и
декоративно-прикладного искусства кракле.
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УДК 661.152
ПОЛУЧЕНИЕ МИНЕРАЛЬНЫХ УДОБРЕНИЙ
ИЗ ОТРАБОТАННОЙ КИСЛОТНОЙ СМЕСИ
ПРОИЗВОДСТВА НИТРАТОВ ЦЕЛЛЮЛОЗЫ

Фазуллин Р.Х., Халитов Р.А., Хузиахметов Р.Х.
Казанский национальный исследовательский технологический университет, Казань

В настоящее время в существующей технологии производства
нитратов целлюлозы в качестве нитрующего агента используют кислотную
смесь (Н2SO4+НNO3+H2O) с общим содержанием кислоты от 58%. [1] В
процессе нитрования образуется большое количество отработанной
кислотной смеси общей кислотностью от 39%. При этом соотношение
серной кислоты к азотной в отработанной смеси кислот составляет 1:(0,2 –
0,5). Большая часть отработанной кислотной смеси разбавляется до нужных
концентраций свежими серной и азотной кислотой и возвращается в
обратно в производство. Неиспользованная часть отработанной кислотной
смеси, от 1 до 5 тонн на 1 тонну целевого продукта, является отходами
производства нитроцеллюлозы. Эту смесь кислот невозможно
утилизировать. Для безопасного складирования отработанной кислотной
смеси необходимы большие капитальные затраты. Поэтому ее необходимо
регенерировать до концентрированной азотной и серной кислот, для
разбавления смеси.

Процесс регенерации кислот включает в себя две стадии: денитрацию
и укрепление серной кислоты. Обе стадии являются энергозатратными и
требуют затрат свежей концентрированной серной кислоты примерно
сопоставимой массе отработанной кислотной смеси. Процесс регенерации
кислот является дорогим – затраты превышают в 2,5-2,7 раза стоимость
продукционной кислоты.

Процесс регенерации сопровождается испарением значительного
количества оксидов азота и созданием тумана Н2SO4 и НNO3.
Существующие методы очистки отходящих газов позволяют полностью
очистить отходящие газы от тумана кислот и на 85-99% от оксидов азота.
Тем не менее значительное количество оксидов азота попадает в атмосферу.
Оксиды азота увеличивают кислотность осадков, в больших количествах
подавляют рост некоторых растений. Оксиды азота отрицательно влияют на
здоровье людей, высокие уровни содержания в атмосфере приводят к
учащению случаев катара верхних дыхательных путей, бронхита и
воспаления легких у населения.
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Нами предложен способ утилизации отработанной кислотной смеси с
получением сульфонитрата аммония [2]. Способ является простым и
недорогим, и позволяет полностью отказаться от регенерации кислот.
Сульфонитрат аммония полученный данным способом представляет собой
азотное удобрение с содержанием серы с соотношением N:S ≈ (26-31,5):(16-
6,3) ≈ 1:(0,2-0,5) масс. Соотношение N:S зависит от соотношения серной и
азотной кислоты в отработанной кислотной смеси и добавки 50% азотной
кислоты. По предложенному способу отработанная смесь кислот
нейтрализуется 25% аммиачной водой с получением раствора солей с
последующим его выпариванием.

Достоинством данного удобрения является содержание азота в двух
формах NH4 и NO3. Обе формы азота активно поглощаются растениями и
способствуют интенсификации роста. При наличии обоих форм растениям
легче регулировать внутриклеточное pH. Сера способствует эффективному
использованию азота растениями. Одновременное наличие азота и серы в
удобрении снижает себестоимость внесения, за счет отсутствия
необходимости предварительного смешения азотных и серосодержащих
удобрений и их равномерного внесения в почву [3].

В сельском хозяйстве удобрения вносятся в почву в виде гранул.
Гранулированное удобрения легче дозировать, оно менее подвержено
слеживанию, можно вносить вместе с зерном с помощью сеялок.
Сульфонитраты аммония полученные из отработанных кислотных смесей с
разным содержанием серной и азотной кислоты были гранулированы.
Исследование прочности гранул показало, что прочность повышается при
увеличении содержания серы в удобрении и находится в диапазоне 1,5-3,5
МПа, что соответствует требованиям, предъявляемым к гранулированным
минеральным удобрениям.

Для расширения номенклатуры удобрений и для повышения
содержания главных элементов в удобрении предложен способ получения
комплексных азотно-калийных удобрений с содержанием серы. [4] Для
получения этого удобрения при нейтрализации отработанной кислотной
смеси производства нитроцеллюлозы часть 25% аммиачной воды
заменяется гидроксидом калия. При этом получается более
концентрированный раствор солей за счет уменьшения содержания воды в
растворе после нейтрализации. Это увеличивает экономический эффект
получения удобрения за счет уменьшения количества энергии,
затрачиваемой на выпаривание раствора. Также удобрение становится
более сбалансированным за счет уменьшения отношения серы к сумме
главных элементов азота и калия в удобрении.

Калий улучшает процессы фотосинтеза, образования белков,
обеспечивает формирование плодов более высокого качества. Повышает
эффективность азота при выращивании культурных растений. При высоком
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уровне азотного питания растений необходимо вносить в почву
промышленные калийные удобрения [3].

Полученное данным способом азотно-калийное удобрение имеет
следующее соотношение питательных элементов: N:K:S ≈ (20-25):(7-21):(8-
16) ≈ 1:(0,4-0,8):(0,3-0,7), а соотношение главных элементов к сере: (NK):S
≈1:(0,2-0,4)

Азотно-калийное удобрение также было гранулировано. Полученные
гранулы имеют прочность в пределах 1,8-5,0 Мпа.

Сравнение сульфонитрата аммония и азотно-калийных удобрений
показало, что прочность сульфонитрата аммония уступает азотно-калийным
удобрениям. Содержание питательных элементов в азотно-калийных
удобрениях выше, чем в сульфонитрате. При производстве азотно-
калийного удобрения достигается больший экономический эффект за счет
меньшего количества энергии, затрачиваемой на производство.

Возможность производства сульфонитрата аммония и азотно-
калийного удобрения позволяет диверсифицировать производство и более
гибко реагировать на потребности сельского хозяйства региона.

Отказ от регенерации отработанных кислотных смесей производства
нитроцеллюлозы приведет к уменьшению выбросов NOX, уменьшению
себестоимости производства нитроцеллюлозы и получению
востребованных в сельском хозяйстве комплексных азотных и азотно-
калийных минеральных удобрений с содержанием серы.
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УДК 685
ИСПОЛЬЗОВАНИЕ УЛЬТРАФИОЛЕТОВОЙ ПЕЧАТИ

В ПРОЕКТИРОВАНИИ ИЗДЕЛИЙ ИЗ КОЖИ

Федорова М.А.
Российский государственный университет им. А.Н. Косыгина

(Технологии. Дизайн. Искусство), Москва

В данной работе представлено описание и применение
ультрафиолетовой печати в изготовлении изделий из кожи.
Ультрафиолетовая печать UV- или УФ-печать представляет собой
разновидность струйной печати, которая использует УФ-отверждаемые
чернила. Данные чернила фотополимеризуются под воздействием
ультрафиолетового излучения, создавая плёнку на запечатываемом
материале. Ультрафиолетовая печать применяется на следующих
материалах: бумажные носители, матовая и глянцевая бумага; полимерные
плёнки, глянцевые, матовые; баннерные материалы, на синтетической
основе; кожа и кожзаменители; текстиль, холст и синтетические ткани;
стекло, оргстекло; керамогранит, мрамор; металл, композиционный
материал; дерево, МДФ, пробковое покрытие; ПВХ, пенокартон.

Ультрафиолетовая печать используется в самых разных сферах и
областях. Печать подходит для создания сувенирной продукции, для
создания изделий, распространяющих рекламу, для создания уникальной
стилизации предметов интерьера, кожи и кожзама, а так же для нанесения
шрифта Брайля.

Изделия из кожи проектируются разные, начиная от обуви, сумок,
рюкзаков, кошельков и портмоне заканчивая ежедневниками, обложками,
кожаными чехлами для гаджетов. Преимущества ультрафиолетовой печати
обширны: яркий рисунок который долго сохраняется; высыхание чернил
происходит мгновенно – исключено размазывание и неточности;
водостойкий рисунок; экологическое производство; готовым изделиям не
страшна термообработка, различные механические факторы, бытовая
химия; оперативность по скорости УФ-печать сопоставима с цифровой;
нанесение изображения любой сложности и сохранение детализации;
большие творческие возможности – можно распечатать собственный
рисунок (рис. 1), фото, логотип.

Технология ультрафиолетовой печати представляет собой комплекс
мероприятий для качественного и долговечного нанесения чернил.
Предварительно, кожа подготавливается к нанесению рисунка, её очищают
с помощью ионизированного воздуха или очистителем на основе раствора
изопропилового спирта. Процедура обеспечивает качественное сцепление
материала с краской. Затем изображение наносится с помощью
ультрафиолетовых чернил на специальном принтере, после этого чернила
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подвергаются воздействию ультрафиолетовых лучей и мгновенно
высыхают, получая устойчивую пленку.

Рисунок 1 – Макет дизайна клапанов для сумок
Для получения хорошего результата ультрафиолетовой печати,

необходимо соблюдать технические требования макета, которые зависят от
принтеров, установленных в типографии. Так как в большинстве
типографий стоят разные принтеры и имеют разные возможности, начиная
от формата заканчивая качеством печати. В работе установлены
распространенные требования к макетам: цветовой режим CMYK;
разрешение печати от 300 dpi (точек/дюйм) до 1440 dpi; формат печати от
10х15см до 100х100см; формат файлов *cdr.,*ai.,*pdf.,*tiff.,*jpg.;
соблюдение масштаба 1:1; припуск по краям 5 мм.

В ультрафиолетовой печати используются УФ-чернила для принтера.
УФ-чернила – это особый тип пигмента для машин, используемых в
типографии, затвердевающий при воздействии ультрафиолета. На
материале, на котором проводится печать образуется пленка, устойчивая к
истиранию и повреждениям. Полиграфия использует два типа чернил,
отверждаемых при ультрафиолете: высокореактивные и традиционные.
Высокореактивные чернила для полиграфии сохнут под определенным
спектром излучения, позволяя избавиться от выделений вредного озона.
Преимуществом является то, что машины не нуждаются в установке
дополнительных вытяжек. Традиционные чернила подвергаются сушке в
специальных машинах, имеющие расширенный диапазон спектра
ультрафиолетовых лучей.

Принтеры имеют автоматическую систему измерения высоты,
которая может измерять и регулировать высоту материалов с помощью
программного обеспечения. Данный процесс делает распределение
материалов корректным. В принтерах устанавливают устройства
предотвращения столкновения с материалом. Механизированная система
нагрева чернил создает необходимую вязкость чернил при постоянной
температуре, обеспечивая лучшее качество печати. Система непрерывной
подачи чернил, используя световую и звуковую сигнализацию,
напоминающая пользователям о низком уровне чернил. Система
управления обладает широким диапазоном настроек для печати файлов
разных форматов, имея быструю перенастройку параметров работы.
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Для ультрафиолетовой печати могут использоваться любые виды кож
и любого вида дубления, в зависимости от ее дальнейшего назначения.
Получив кожу из типографии, с имеющимся рисунком, можно приступать к
процессу проектирования изделий из кожи. Прежде чем собирать изделия
из кожи и приступать к обработке деталей, необходимо провести на
небольших участках тесты на реакцию с химическими веществами и
физическими нагрузками которые будут использоваться, кожи, для
дальнейшего предотвращения появления брака в изделии.

Подводя итог, можно сказать, что ультрафиолетовая печать является
одним из быстрых и доступных технических средств для придания
индивидуальности изделий из кожи (рис. 2), воплощая любые
художественные идеи дизайнеров и модельеров, тем самым создавая
модельный ассортимент для разнообразной целевой аудитории.

Рисунок 2 – Клапаны для сумок с использование УФ-печати
Список использованных источников:

1. Принтари.ру. Печать на коже https://printari.ru/uv/pechat_na_koje/
2. УФ-принт.ру. http://uf-print.ru/na-koje/
3. УФ-принт.com. https://www.uf-print.com/shirokoformatnaja-pechat-

2/pechat-na-kovroline.html
4. UNEXT Подготовка перед печатью.

https://unitedextrusion.ru/articles/podgotovka-pvh-listov-unext-dlya-uf-pechati/
5. Фабрика печати. Требования к макетам http://fabrica-

pechati.ru/uslugi/trebovaniya-k-maketam
6. Зенонлайн. Отверждаемые чернила

https://zenonline.ru/cat/000058689
7. CMYKengineering. Принтеры УФ-печати

https://cmykengineering.ru/catalog/
© Федорова М.А., 2020
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УДК 685.34.016
О ПЕРСПЕКТИВАХ РАЗВИТИЯ ПРОЕКТИРОВАНИЯ

МОДЕЛЬНОЙ ОБУВИ ДЛЯ ЖЕНЩИН СТАРШЕГО ВОЗРАСТА

Федосеева Е.В., Рыкова Е.С.
Российский государственный университет им. А.Н. Косыгина

(Технологии. Дизайн. Искусство), Москва

На сегодняшний день у дам старшего возраста просматривается
тенденция вести активный образ жизни, возросли потребности стильно
одеваться и продумывать свой внешний облик при каждом выходе из дома.
Они интересуются изменениями моды, косметологией, стилистикой и
правилами дефиле. Это подтверждает и тот факт, что европейские и
российские дизайнеры ориентированы на более зрелого потребителя. В
октябре 2019 года на Неделе моды Mercedes-Benz Fashion Week Russia в
ЦВЗ «Манеж» известные дизайнеры выбрали моделей от 55 лет. Согласно
этому, возрастной покупатель предъявляет повышенные требования к
качеству обуви, стремясь к созданию собственного индивидуального стиля.

По данным проведенного нами опроса женщины (266 респондента),
выходя на пенсию, в 90 % случаев не работают. При этом они не перестают
следить за модой (рис. 1) и все также посещают мероприятия, на которых
для создания образа необходима модельная обувь. Соответственно, в
первую очередь «остромодные» новинки следует адаптировать для обуви
данного назначения.

Рисунок 1 – Распределение ответов респондентов
Целью работ при проектировании изделия на индивидуального

потребителя является разработка предпочтительных вариантов внешнего
вида (формы, пропорциональных особенностей, стилевого решения,
цветовой гаммы) и конструктивных решений моделей с учетом его
внешности и антропоморфологических особенностей фигуры [1].

Основные причины, которые мешают сделать покупку
понравившейся обуви, по мнению опрошенных нами дам старше 55 лет:
высокая цена, отсутствие подходящего размера и сомнения в удобстве
эксплуатации «остромодной» новинки. Следовательно, первыми этапами
концепции развития проектирования модельной обуви для дам старшего
возраста будут:

поиск возможных способов снижения себестоимости изделия,
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проведение антропометрических исследований среди потенциальных
покупателей,

разработка концептуального подхода к адаптации модных тенденций,
стилистических особенностей обуви для женщин элегантного возраста.

Вместе с этим важнейшим критерием при выборе обуви для
респондентов является комфорт, что вполне справедливо. Потому что у 45%
опрошенных выявлены патологии стоп, а 40% используют вкладные
приспособления. Основная задача при создании эргономичной модельной
обуви – разработка конструкции обуви, допускающей применение
универсальной стельки, которая правильно распределит нагрузку по стопе,
снимет боли и усталость в ногах, предупредит прогрессирование патологий
стоп и опорно-двигательного аппарата.

Поиск рациональной формы обуви играет большую роль в
художественном проектировании, так как именно форма вызывает
определенный ассоциативный ряд у потребителя. Достаточно давно
сформировалось мнение, и в истории обуви есть подтверждения о том, что
по виду и состоянию обуви можно сделать вывод об индивидуальности
человека – от его эстетического вкуса и рода занятий до национальной
принадлежности [2]. Подтверждает этот факт и мнение респондентов,
которые ставят на первое место при выборе обуви форму изделия в целом,
а на второе – материал.

В связи с приведенными выше тезисами можно сделать вывод, что для
дальнейшего проектирования необходимо исследовать предпочтения
выделенной группы женщин от 55 до 80 лет по вопросам формы изделия в
целом, формы и высоты каблука, цветовой гаммы и прочих эстетические
показателей.

В табл. 1 представлено распределение мнений респондентов
относительно художественно-конструктивных характеристик модельной
обуви. Способ декорирования 18% уточняют своими вариантами: без
декорирования; роспись; съемный элемент, например, в виде ремешка; бант
или пряжка.

Также стоит обратить внимание на то, что у 100% опрошенных нами
женщин старшего возраста есть в наличии модельная обувь, у 54% – 3 и
более пары, 38% – 2 пары, 8% – одна. Поводом для покупки служит у 46%
– «к новому наряду», у 42% – «желание купить еще одну понравившуюся
модель, и у 12% – непригодность существующей пары (потребительский
брак). Таким образом, по результатам исследования потребительских
предпочтений женщин старшего возраста установлено, что респонденты
готовы купить новую пару модельных черных туфель с овальной формой
носочной части на каблуке «кирпичик» высотой 30-40 мм из натуральной
кожи.
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Таблица 1 – Распределение ответов респондентов относительно
художественно-конструктивных признаков модельной обуви

Художественно-конструктивный признак обуви Распределение ответов респондентов (%)
Вид 56 - туфли

19 - ботинки
18 - полуботинки
7 - ремешково-сандальная

Геометрическая форма носочной части 82 - овальная
14 - треугольная
4 - прямоугольная

Высота каблука 47 - каблук 30-40 мм
20 - каблук 20-30 мм
17 - каблук выше 40 мм
12 - каблук 10-20 мм
4 - без каблука

Форма каблука 36 – «кирпичик», 19 – «рюмочка»
13 – «клиновидный», 11 – «конус»
9 – «столбик», 4 – «трапеция»
3 – «венский», 3 – «шпилька»
2 – «фантазийный»

Способ декорирования 69 – перфорация
18 – другой
8 – вышивка
5 – стразы

Материал наружных деталей верха 93 – натуральная кожа
4 – мягкая искусственная кожа
2 – текстиль
1 – другой

Цвет материала наружных деталей верха 59 – черный, 20 – бежевый
8 – белый, 8– красный
3 – синий, 1 – синий
1 – серый

Сочетание цветов в модели 47 – родственное
43 – родственно-контрастное
10 - контрастное

Список использованных источников:
1. Кривобородова Е.Ю. Методология адресного проектирования

одежды с использованием новых информационных технологий:
монография. – М.: ИИЦ МГУДТ. 2007 – 264 с.

2. Федосеева Е.В., Рыкова Е.С. Авангард в дизайне как прием работы
с новой формой Сборник научных трудов «Эргодизайн как инновационная
технология проектирования изделий предметно-пространственной среды:
инклюзивный аспект», Часть 2. – М.: РГУ им. А.Н. Косыгина, 2019. –169с.
с.9-13
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УДК 687.153
СИСТЕМАТИЗАЦИЯ ТРЕБОВАНИЙ

К ПОВСЕДНЕВНОЙ ВЕРХНЕЙ ОДЕЖДЕ
СВЯЩЕННОСЛУЖИТЕЛЕЙ

РУССКОЙ ПРАВОСЛАВНОЙ ЦЕРКВИ

Федотова А.С., Золотцева Л.В., Холоднова Е.В.
Российский государственный университет им. А.Н. Косыгина

(Технологии. Дизайн. Искусство), Москва

Проектирование церковной одежды выполняют на основе традиций и
канонов Русской Православной Церкви (РПЦ), которые складывались
годами и столетиями. Различают богослужебную или праздничную и
повседневную одежду. К праздничной одежде относят богослужебные
облачения архиерея, иерея и диакона. Требования каждому из этих видов
церковной одежды различаются. Праздничные и повседневные облачения,
которые носят в помещении храмов, изготовляют по строгим правилам или
канонам [1].

К внешнему виду, конструктивным и технологическим решениям
повседневных облачений, таких, как рясы, подрясники и другие,
предъявляются следующие основные требования:

силуэт изделия – свободный или полуприлегающий;
изделие должно выглядеть максимально сдержанно, без лишних

усложняющих, отделочных элементов и украшений;
цвет материала, как правило, черный, редко – серый;
застежка потайная;
карманы скрыты в боковых швах, иногда с дополнительным входом в

карманы изделий нижних слоев;
конструкция деталей мешковины карманов с большим углублением;
в конструкции деталей не допускаются членения и дополнительные

швы;
конструктивное и технологическое решение изделия должно

обеспечивать удобство при любых положениях тела человека.
Анализ повседневной верхней одежды духовенства Русской

Православной Церкви показал, что при совершении богослужений вне
храма, особенно в прохладную погоду, использование обычной бытовой
верхней одежды не всегда соответствует требованиям традиций и
церковных канонов [2]. Духовные лица в холодное время года носят такие
виды бытовой одежды, как классические пальто, телогрейки, утепленные
куртки или плащи. Установлено, что духовное лицо может использовать
модель бытового пальто, которая своим силуэтом и покроем напоминала бы
традиционную мужскую рясу. Спрос на такой вид одежды постоянно
возрастает для служителей действующих и вновь открывающих храмов,
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однако, предприятия по производству утепленной одежды для духовенства
практически отсутствуют.

Проектируемые верхние изделия должны создавать образ
традиционной одежды священнослужителя, и в то же время обладать
достаточными теплозащитными и эргономическими свойствами [3].
Выявлено, что необходимо спроектировать модели совершенно нового вида
изделия, которое было бы идентично бытовой мужской одежде и в то же
время отвечало бы традициям и канонам Русской Православной церкви.
Такая концепция проектирования предусматривает систематизацию
требований к верхней одежде духовенства.

С целью разработки методики создания одежды нового вида в работе
проведены маркетинговые исследования относительно внешней формы,
силуэта, рациональной длины деталей, вида утеплителя и ширины рукавов
проектируемого изделия, выявления особенностей формы воротника и
проймы, габаритов основных деталей, установления оптимальных величин
конструктивных прибавок.

Исследования проводились на основе использования теории
экспертных опросов представителей духовенства Русской Православной
Церкви [4]. В опросах участвовали 64 мужчины разного возраста, от 27 до
63 лет, которые служат в храмах разных городов. В анкеты были включены
разные вопросы, по которым выявляли приоритеты респондентов
относительно создания нового вида швейного изделия.

В процессе проведения исследований выявлено, что в разных храмах
священнослужители на основе имеющегося жизненного опыта
формулировали ответы на заданные вопросы неоднозначно, как правило,
выделяли наиболее существенные требования, имеющие для них
приоритетное значение.

Представители действующего храма Дмитрия Донского в городе
Дзержинске Московской области, отметили, что в удобной утепленной
одежде для зимнего периода необходима съемная подкладка.
Представители другого действующего храма Сошествия Святого Духа этого
города высказали предпочтения строгости, лаконичности и права выбора
изделия из нескольких разработанных моделей. Большинство
представителей духовенства Николо-Угрешского монастыря того же
города, отметили, что в настоящее время практически отсутствует
возможность какого-либо выбора среди существующей одежды зимнего
варианта швейного изделия. Исследования проводились в храмах
Удмуртской республики России. Некоторые служители храма Иоанна
Богослова в поселке Игра, и храма Вознесения Господня в селе Чутырь,
отметили, что необходимо при проектировании уделить внимание
максимально возможному повышению теплозащитных свойств, и
снижению массы швейного изделия для удобства проведения службы в
условиях улицы. Одной из проблем священнослужители назвали сложность
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подбора швейного изделия в стандартном размеро-ростовочном
ассортименте. Эти храмы располагаются в холодной климатической полосе
нашей страны и условия эксплуатации следует учитывать в процессе
создания новой одежды.

В московских храмах иконы Божьей Матери Утоли моя печали и
Усекновения Главы Иоанна Предтечи респонденты пояснили, что
отсутствие утепленной одежды в составе гардероба священнослужителей
вызывают проблемы при посещения различных семинаров, собраний,
поездок на некоторые мероприятия представителей церкви, где необходимо
иметь такую одежду.

Все священнослужители высказали необходимость в специальной
утепленной одежде в составе своего гардероба, и отсутствие таковой их
очень беспокоит. Кроме того, они рекомендовали спроектировать одежду
нового вида невысокой стоимости, за счет поиска условий минимизации
трудоемкости выполнения проектных решений.

Как считают респонденты, выбор материалов для изготовления
швейных изделий нового вида должен предусматривать использование
тканей отечественного производства, которые можно будет приобретать в
открытом доступе.

Требования, которые формулировали священники храмов к
утепленной одежде, несколько отличались от бытовой одежды. Так, при
совершении служебных обязанностей вне храма, священнослужитель
может повесить изделие на вешалку без использования специальных так
называемых плечиков, или на спинку стула. При такой эксплуатации
требуется минимальная сминаемость и потеря формы изделия, что также
надо предусматривать при проектировании конструктивно-
технологических решений и выборе тканей, имеющих повышенную
размеростабильность.

Проведенные в работе исследования показали, что особенности
конструкции и условий эксплуатации церковных облачений вызывают
появление специфических дефектов в изделиях. Много проблем создают
такие свойства полушерстяных тканей, как пиллингуемость, усадка,
осыпаемость, прорубаемость иглой при обработке на швейной машине, и
раздвигаемость тканей полушерстяных в процессе носки.

Известно, что для церковной одежды характерны длительные сроки
носки. Согласно традициям священнослужители носят длинные и объемные
одежды, которые при эксплуатации истираются в области входа в карманы
и боковых швов подрясников и ряс. Кроме того, истирание ткани
происходит в скуфейках в области обтачки, плотно прилегающей к
поверхности головы, по сгибам верхнего воротника, по краям бортов, в
области низа рукавов и изделия.

Повседневная одежда в процессе эксплуатации подвергается влиянию
светопогоды, многоразовым стиркам, влажно-тепловой отделке или
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химчистке, поэтому для изготовления таких видов швейных изделий
должны применяться материалы, устойчивые к влиянию всех,
перечисленным выше факторам. Если используется ткань с ворсом, то
важным становиться требование устойчивости ворса в отношении действия
различных осадков. Материал верха при минимальной толщине, должен
обеспечивать защитные функции, предохраняя тело человека от
воздействия окружающей среды. Ширина материалов не должна допускать
надставки при раскрое деталей верхних изделий для священнослужителей.

Вне храмов, на улице, согласно канонам РПЦ, священнослужители
совершают иногда долговременные специальные службы, при которых
производят сложные движения руками и телом, будучи одетыми в
облачения большой массы, что приводит к неудобству и излишней
усталости. С целью достижения рациональных эргономических параметров
необходимо в процессе проектирования оптимизировать конструктивные
параметры деталей, что является одним из важных требований к верхней
одежде. Респонденты высказывали пожелания к проектированию верхней
повседневной одежды с использованием съемных утепляющих подкладок,
и к минимизации массы всего пакета одежды.

В храмах РПЦ используют множество свечей и лампад, и духовные
лица, при богослужениях, чаще всего находятся рядом с зажженными
свечами и на одежды могут попадать искры, поэтому важным требованием
к материалам для облачений является устойчивость к действию пламени.
Применяемые материалы не должны обладать излишней горючестью, и
быть устойчивы к действию воска, парафина и масел.

Таким образом, проведенные в среде представителей Русской
Православной Церкви исследования, позволили получить новые знания для
разработки методологических основ проектирования повседневной одежды
для священнослужителей с использованием православных традиций.
Систематизация требований является основой разработки методики
проектирования мужской верхней одежды, реализация которой позволит
расширить ассортимент новых видов моделей швейных изделий и
удовлетворить всевозрастающий спрос священнослужителей на
утепленную эргономичную одежду.
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УДК 687.17
ОСОБЕННОСТИ ТЕХНОЛОГИИ ИЗГОТОВЛЕНИЯ

КОМПЛЕКТА ИЗДЕЛИЙ
ДЛЯ СОТРУДНИКОВ НЕФТЕГАЗОВОГО КОМПЛЕКСА

Феофилактова А.И., Зарецкая Г.П., Мезенцева Т.В.
Российский государственный университет им. А.Н. Косыгина

(Технологии. Дизайн. Искусство), Москва

В процессе разработки изделий специального назначения необходимо
учитывать множество факторов, влияющих на формирование
конструктивных и технологических решений. Одним из важным и
первостепенных этапов является анализ исходной информации,
включающей: материалы (их виды, способы покрытия и обработок),
модели-аналоги комплектов (в том числе их конструктивно-
технологические решения) и анализ опасных и вредных производственных
условий труда [1].

Для выявления наиболее оптимальных технологических решений,
отвечающих требованиям современного потребителя и не противоречащих
нормативной документации (ГОСТ, ОСТ и другие), проведен ряд
исследовательских работ, в том числе анкетирование среди студентов
нефтегазовых учебных заведений, по изучению всех элементов специальной
одежды, независимо от рода деятельности работающего [2].

В данной статье рассматривается разработка технологического
процесса изготовления комплекта изделий для сотрудников нефтегазовой
отрасли, включающего куртку и полукомбинезон. Куртка состоит из
основных (полочка, рукав, спинка) и конструктивно-декоративных
элементов (воротник, капюшон, манжеты и другие).

Конструктивно-декоративные элементы играют большую роль в
создании того или иного вида одежды. Они привносят фактор внешней
эстетики, могут сделать изделие более удобным и комфортным в условиях
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эксплуатации и его отсутствия (состояние покоя), обеспечивают наиболее
удачную посадку изделия, но, также, влияют на экономическую сторону,
повышая затраты на его разработку и изготовление.

Для разработки куртки необходимо рассмотреть следующие этапы
обработки конструктивно-декоративных элементов: карман, застежка,
капюшон, воротник, низ куртки и низ рукава куртки, светооотражающая
тесьма.

Выбор обработки полукомбинезона зависит от наличия или
отсутствия горизонтального членения по линии талии. Для изготовления не
цельнокроенной модели необходимо рассмотреть следующие этапы
обработки частей: верхняя отрезная часть полукомбинезона (нагрудник),
нижняя отрезная часть (брюки), пояс. Для изготовления цельнокроенной
модели: левая и правая половины полукомбинезона, спинка
полукомбинезона.

Этапы обработки конструктивно-декоративных элементов
полукомбинезона являются общими вне зависимости типа нагрудника:
карман, застежка, бретели, низ брюк, светооотражающая тесьма.

С учетом вышесказанного составлен алгоритм формирования
технологического процесса изготовления комплекта изделий для
сотрудников нефтегазовой отрасли (рис. 1).

Рисунок 1 – Алгоритм формирования технологического процесса
изготовления комплекта изделий для сотрудников нефтегазовой отрасли.

В результате анализа вышеизложенной информации были получены
следующие результаты.

Куртка должна иметь внешние прорезные карманы, так это при
наличии клапана и накладного карман повышается риск получения
производственных травм [3]. Капюшон целесообразнее разрабатывать
цельнокроенный, так как в нем будет более комфортно при нахождении на
промысле, он не спадает на плечи и защищает область шеи в раскрытом
состоянии. Так же благодаря его покрою большая часть верха сотрудника
находится в закрытом состоянии. По низу рукавов должны расположиться
ветрозащитные манжеты, состоящие из внешней части рукава и внутренней
манжеты с напульсником, они обеспечат защиту от попадания насекомых и
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другого рода тел в процессе эксплуатации. Рукав должен быть обработан
швом в подгибку с закрытым срезом, в этом случае жидкость, попадая на
рукав, будет стекать, не попадая на поверхность кожных покровов.
Вентиляционные отверстия могут быть расположены как в области
настрачивания кокетки спинки, так и в области подмышечных впадин.

Полукомбинезон целесообразнее разрабатывать отрезным, так как, по
мнению многих работников нефтегазового комплекса, более комфортным и
удобным при эксплуатации является застежка тесьма-молния. По низу
полкомбинезона внутренние манжеты со шнурком в боковом шве, они более
комфортны, так как работник сможет сам регулировать необходимое
давление. Карманы накладные, так как они закрываются курткой и не несут
больших рисков. Важно отметить их расположение под поясом.
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УДК 336.02
ФАКТОРЫ, ВЛИЯЮЩИЕ НА ФОРМИРОВАНИЕ

КРЕДИТНОЙ ПОЛИТИКИ КОММЕРЧЕСКОГО БАНКА

Филькина Е.И., Зернова Л.Е.
Российский государственный университет им. А.Н. Косыгина

(Технологии. Дизайн. Искусство), Москва

Грамотно разработанная кредитная политика способствует
увеличению качества портфеля и активов банка, а также их доходности и
приводит к росту прибыли или сохранению ее на прежнем уровне в
условиях сложной экономической ситуации. Наоборот, не верный выбор
кредитной политики ведет к серьезным банковским потерям, и в
дальнейшем к банкротству или же к отзыву лицензии, как это случилось с
рядом российских коммерческих банков. В связи со сложившейся
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ситуацией на финансовом рынке России возрастает актуальность
систематизированного подхода к разработке кредитной политики [1,4].

Для практической разработки кредитной политики коммерческого
банка необходимо определить: суть кредитной политики;
систематизировать факторы, влияющие на ее разработку; проанализировать
влияние наиболее значимых факторов на принимаемые управленческие
решения по формированию кредитной политики коммерческого банка [2].

Кредитная политика банка – это направленные действия организации,
занимающейся кредитной деятельностью, а именно предоставлением
займов юридическим и физическим лицам. Основой кредитной политики
является нахождение идеального баланса для финансовой организации
между рисками и доходом от предоставляемых услуг.

Формирование кредитной политики напрямую будет зависеть от
факторов внешней среды. В связи с довольно сложной ситуацией на
сегодняшнем финансовом рынке, анализ его конъюнктуры приобретает все
большую актуальность. Кредитная политика банка зависит от множества
факторов.

Проведенный анализ показал, что при формировании кредитной
политики банк должен учитывать ряд субъективных и объективных
факторов, которые могут быть представлены на рис. 1.

К объективным факторам относятся макроэкономические,
региональные и отраслевые. Банк должен максимально их учитывать,
приспосабливая к ним свою кредитную политику.

К субъективным факторам относятся, в основном, внутрибанковские
факторы. При рассмотрении внутрибанковских факторов многие банки в
своей работе учитывают индикаторы, свидетельствующие о невысоком
уровне способностей и опыта персонала и отражающиеся на неразумной
или рискованной кредитной политике банка.

Рисунок 1 – Факторы, влияющие на формирование кредитной политики
Эти индикаторы выработаны на основе обобщения практики

кредитования различных банков за длительный период и включают в себя:
неправильную оценку рисков;
предоставление чрезмерно больших сумм заемщику;
высокий удельный вес кредитов;
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недостаточное количество документов или их отсутствие в кредитных
делах банка;

отсутствие надлежащего контроля за кредитным процессом;
кредитование спекулятивных направлений;
недостаточную чувствительность к динамике экономических

условий.
Помимо приведённой классификации, различают также следующие

категории факторов:
1. Регулятивные факторы.
2. Макроэкономические факторы.
3. Коммерческие факторы.
4. Клиентские факторы.
К регулятивным факторам расчета процентных ставок по кредиту

относятся ключевая ставка (ставка рефинансирования); факторы,
описывающие действующее законодательство; антимонопольные факторы;
налоговая нагрузка; страховые факторы.

Приведенные факторы никак не зависят от банков.
Макроэкономические факторы довольно схожи с регулятивными

факторами, за исключением того, что они зависят не только от
Центрального банка РФ, но и от экономической обстановки в стране. К
таким факторам можно отнести инфляцию; стоимость национальной
валюты; конкуренцию; уровень доходов населения.

Здесь следует обратить особое внимание на инфляцию, которая всегда
отражается в действующей ключевой ставке ЦБ РФ.

Уровень доходов населения частично зависит от экономического
состояния страны. В условиях кризиса в стране и вследствие низкой
заработной платы у населения кредиты с высокой процентной ставкой не
только не будут пользоваться популярностью, но и не будут одобряться из-
за риска невозврата.

Конкуренция дает возможность банкам увеличивать процентные
ставки, изменять условия кредитования, предоставляя более широкий
выбор программ кредитования.

К коммерческим факторам расчета процентных ставок по кредиту
можно отнести стоимость аренды помещения; уровень платы за
коммуникационные услуги и другие отчисления; уровень заработной платы
персонала; риски убытков.

Для того чтобы выжить в конкурентной среде банки вынуждены
находить предел доходности для успешного ведения дел.

В клиентских факторах расчета процентных ставок по кредиту все
зависит от каждого клиента индивидуально. Анализ клиентской базы банка,
рисков невозврата и просрочки приводит к созданию минимальных
требований для заемщика, чтобы отсеять ненадежных клиентов от
благонадежных заемщиков путем обычного статистического анализа [3].
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К этим факторам относятся персональные данные; возраст заемщика;
место прописки; семейное положение заемщика; личное имущество, его
объем и стоимость; уровень дохода заемщика и поручителей; место и стаж
работы заемщика; наличие кредитной истории и др.

Отталкиваясь от настоящей экономической ситуации в условиях
действий санкций со стороны США и Европы, на первый план вышли такие
факторы как ключевая ставка, инфляция, стоимость национальной валюты
и мировая ситуация в целом. Эти параметры обратили на себя более
пристальное внимание ЦБ РФ.

Проанализируем наиболее значимые внешние факторы, оказывающие
влияние на формирование кредитной политики коммерческого банка.

Уменьшить негативное влияние инфляции на экономику возможно
только путем снижения ее роста, а значит уменьшением обращения
денежной массы внутри страны, что в свою очередь должно привести к
прекращению падения курса национальной валюты. В связи с этим
решительным шагом ЦБ РФ стал переход к инфляционному
таргетированию, как к конституциональному механизму проведения
денежно-кредитной политики, а также постепенное снижение инфляции,
что необходимо для активизации инвестиций.

Инфляция – один из самых сильных и значимых факторов для
коммерческой политики кредитной организации, так как прибыль
подвергается законам внутреннего рынка и также обесценивается, как и
национальная денежная масса в стране.

Еще один из ключевых факторов, влияющих не только на кредитную
политику коммерческого банка, но и на уровень инфляции в стране, это
значение ключевой ставки. Ключевая ставка напрямую влияет на займы
коммерческого банка у ЦБ РФ, на денежный оборот средств внутри страны.
Чем выше ключевая ставка, которую определяет Центральный банк, тем
меньше кредитная организация берет займов денежных средств у
государства. В такой ситуации коммерческому банку необходимо
выровнять свои денежные потоки для определения количества
юридических и физических лиц, которых они смогут заинтересовать своими
условиями в такой экономической ситуации.

Несмотря на тот факт, что на кредитную политику коммерческих
банков влияет множество факторов, наиболее значимыми можно выделить
регулятивные и макроэкономические факторы, так как эти факторы в
большинстве случаев являются первопричиной изменения других, косвенно
влияющих факторов. А инфляция и ключевая ставка ЦБ РФ в данном случае
выступают «локомотивом» в регулятивных и макроэкономических
факторах.

Зеркалом состояния внутреннего финансового рынка в России можно
назвать ставку по потребительским кредитам в банках. Собственно говоря,
процентная ставка и условия, на которых можно взять кредит в том или
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ином банке под эту процентную ставку, и есть одно из главных выражений
кредитной политики коммерческого банка.
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УДК 687.01
ИСТОРИЧЕСКИЕ ВЕРСИИ СОЗДАНИЯ ОДЕЖДЫ

ПОКРОЯ «РЕГЛАН»

Фомина Ю.А., Бутко Т.В.
Российский государственный университет им. А.Н. Косыгина

(Технологии. Дизайн. Искусство), Москва

Рукав покроя «реглан» относится к сложным покроям или, так
называемым, нетиповым покроям. В отличие от изделий типового покроя с
втачным рукавом он характеризуется тем, что пройма рукава сочленена с
передом и спинкой таким образом, что отсекает от них плечевую часть. Его
особенностями являются плавная покатая верхняя плечевая линия и более
удобная, в сравнении с втачным рукавом, пройма. Такой вид покроя верхней
одежды создает больше свободы для движения и позволяет носить
объемную одежду нижнего слоя.

Одна из основных версий появления покроя «реглан» связана с тем,
что он был придуман в Британии в 1815 году. Как сообщается в ней, впервые
рукав «реглан» был использован в военной форме. Появлением этого вида
кроя мы обязаны Джеймсу Генри Сомерсету, также известному как барон
Реглан.

Почти всю жизнь (51 год из 63 прожитых) Джеймс служил в
Британской армии, однако большую часть своей карьеры он провел в
должности штабного офицера. После смерти фельдмаршала Веллингтона,
являвшегося выдающимся британским полководцем и государственным
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деятелем, участником Наполеоновских войн, в 1852 году Джеймс был
назначен генерал-фельдцейхмейстером, возведен в члены высшего
дворянства, которые имели особые привилегии – пэры, и именовался уже
как барон Реглан.

Однако известность Джеймс получил не за военные достижения, а за
изобретенный, благодаря ему, покрой рукава одежды. В 1815 году он
принимал участие в битве при Ватерлоо под командованием Веллингтона,
где полностью лишился руки. Это ужасное событие для будущего барона,
тем не менее, внесло огромный вклад в развитие мира моды, так как именно
в результате этого трагического происшествия появился покрой одежды с
рукавом «реглан».

Потеряв руку, Джеймс стал испытывать дискомфорт при носке
обычной военной одежды с втачным рукавом. К тому же, такой крой сильно
подчеркивал его физический недостаток, поэтому он обратился к своему
портному с просьбой придумать для него одежду с таким рукавом, который
будет удобен в носке и сможет визуально внешне скрыть отсутствие руки.
Его портной, являвшийся работником известного ателье «Aquascutum»,
занимавшегося пошивом военной одежды, придумал для барона такой
покрой рукава, при котором достигалась свобода в области плеча и
подмышечной впадины. Именно это изобретение и стало прародителем
нынешнего покроя рукава «реглан» [1-6].

Существует и другая версия появления этого вида кроя. Как
сообщается в ней, рукав покроя «реглан» придумали англичане во время
Крымской войны. К этому изобретению их подтолкнули погодные условия,
характерные для данного региона, а именно – многочисленные дожди. Из-
за отсутствия плечевого шва, который в покрое «реглан» называется
верхним швом рукава и может быть заменен небольшой вытачкой или
полностью исключен, вода меньше проникала под одежду. Это позволило
улучшить функциональные и защитные характеристики военной формы [7].

Приведенные версии происхождения рукава покроя «реглан»
различаются, но в них имеются схожие факты – рукав покроя «реглан»
изобретен англичанами во время войны и впервые использован в военной
форме. Однако, покрой, имеющий некоторые признаки покроя «реглан»,
можно усмотреть и в других изделиях прошлого века. Таких, например, как
предметы одежды в русском народном костюме. Русские рубахи издревле
славятся разнообразием членений и необычных конструктивных решений.
На полотне, датированном 1842 годом 19 века русского художника Фёдора
Солнцева, изображена девушка из Тульской губернии (рис. 1). На
изображении видно, что на ней надета рубаха, имеющая характерные линии
сочленения рукава «реглан» с проймой изделия. Несмотря на то, что в
качестве деталей кроя использовались, в основном, прямоугольные и
треугольные полотна, в сборке некоторые изделия внешне очень
напоминают известные ныне виды кроя, такие как цельновыкроенный
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рукав, ластовицы, клинья, кокетки. Если провести анализ покроя русских
рубах различных губерний, можно заметить, что в них довольно часто
присутствуют элементы кроя, которые визуально соответствуют элементам
покроя «реглан». Такой зрительный эффект достигается за счет членений
изделия и сборок по линии горловины. Полики – плечевые вставки на
женских рубашках, также часто придавали рукаву вид, напоминающий
покрой «реглан» или «полуреглан». На рис. 1 представлены внешний вид и
схематичные изображения русских народных рубах с элементами,
характерными для покроя «реглан» [8, 9].

Рисунок 1 – Внешний вид и схемы конструктивных решений русских рубах
[9]

На данный момент нет данных, которые могли бы однозначно
подтвердить какую-либо из приведенных теорий о происхождении покроя
«реглан» и дать более точную информацию о том, кем и когда он был
придуман. Нельзя отрицать вероятность того, что схожие виды кроя были
придуманы в разных странах разными людьми примерно в одно и то же
время, и все они были прародителями сегодняшнего покроя «реглан».
Однако, благодаря анализу возможных вариантов происхождения покроя
«реглан», можно определить основные особенности, отличающие этот
покрой. Если верить первой исторической версии, покрой рукава «реглан»
позволяет сделать изделие более удобным с позиций динамики; избежать
плотного, ограничивающего движения, прилегания в области плеча и
подмышечной впадины; визуально изменить и разнообразить
конфигурацию верхней плечевой линии.

Вторая теория о происхождении покроя «реглан» позволяет сделать
выводы, о том, что такой вид покроя рукава благоприятен для
использования в одежде, основным функциональным назначением которой
является защитная функция, в частности от проникновения влаги. Это
делает данный покрой актуальным при проектировании такого
ассортимента, как плащи и демисезонные пальто. Однако стоит обратить
внимание, что для того, чтобы «реглан» выполнял эту функцию,
необходимо проектировать рукав без верхнего шва, заменяя его вытачкой
или полностью исключая.

Третья историческая версия о происхождении данного покроя
обращает внимание на такие характеристики покроя «реглан», как
свободный крой и возможность носить объемную одежду нижнего слоя,
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ведь именно такими были русские народные верхние рубахи. Свободный
крой позволял обеспечить свободу движений, что было очень важно для
работающих крестьян, также под верхнюю рубаху предполагалось надевать
еще одну – нижнюю, которая выполняла функцию нижнего белья. Только
одежда свободного кроя могла позволить создавать такой многослойный
костюм.

Таким образом, на основе изучения исторических обстоятельств
появления одежды с рукавом покроя «реглан», выявлены главные
преимущества данного вида покроя, которые могут служить обоснованием
для предпочтительного его выбора в качестве конструктивной основы для
проектирования женского демисезонного пальто в стиле «casual».

На основании полученной исторической информации, а также анализа
современных вариантов покроя рукава «реглан» в коллекциях ведущих
мировых дизайнеров и промышленных коллекциях, разработаны эскизный
и технический проекты, рабочая документация на изготовление женского
демисезонного пальто покроя «реглан» (рис. 2).

Качество проектно-конструкторской документации, разработанной с
использованием САПР «GRAFIS», проверено на основании примерки
макета изделия.

Рисунок 2 – Рабочая документация на изготовление женского пальто покроя
«реглан»

Таким образом, можно заключить, что классические виды покроя,
появившиеся несколько столетий назад актуальны и сейчас. Их особенности
формировались с течением лет и претерпевали большое количество
изменений, однако характерные черты остаются неизменными и в
настоящее время. Нет сомнений, что главными особенностями этого покроя
изначально являлись удобство и свобода движения. Однако сегодня, когда
большое внимание в производстве уделяется показателям эффективности
технологических процессов, к этим свойствам добавились удобство и
простота обработки, ведь в отличие от втачного рукава, «реглан»
втачивается в открытую пройму, что значительно снижает трудоемкость
при сборке изделия. Сегодня рукав «реглан» – это модный элемент, который
может стать привлекательным центром композиции изделия любой
ассортиментной группы. Он позволяет сформировать художественные
акценты в изделии, выделив рукав цветом, отличным от основного цвета
изделия; фактурой материала; вложив кант или другой отделочный элемент
в шов втачивания рукава. Это изобретение, определенно, разнообразило
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моду и внесло неоценимый вклад в развитие разновидностей нетиповых
покроев.
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В настоящее время в легкой промышленности отходы текстильных
материалов составляют до 25% от исходного сырья. Использованные
остатки от нитей, пряжи, обрезков тканей несут экономические потери для
большинства различных предприятий, и поэтому их выгоднее
перерабатывать [1]. Однако, во всем мире существует проблема
переработки текстильных отходов, что приводит к ухудшению
экологической обстановки в мире.

http://drevoroda.ru/interesting/articles/2621/2636.html


86

Всероссийская научная конференция молодых исследователей с международным участием
ИНТЕКС-2020

Производственные отходы можно использовать, например, при
создании композиционных материалов для строительства и декора. При
создании композитов используются связующие различного состава и
свойств. Чаще всего в качестве связующих используют эпоксидные смолы.
Однако такие смолы имеют ряд недостатков: высокая стоимость, медленная
полимеризация, сложность утилизации. Поэтому в данной работе в качестве
связующего компонента предлагаются клеевые композиции на основе
поливинилового спирта.

Поливиниловый спирт (ПВС) обладает хорошими склеивающими,
эмульгирующими и пленкообразующими свойствами. Основным
преимуществом ПВС, является его сильная полярность, благодаря которой
пленки этого связующего обладают хорошей адгезией. Недостатками
поливинилового спирта, являются его низкие атмосферостойкость и
биостойкость; при влажной температуре пленки ПВС теряют свою
адгезионную стойкость и прочность в целом, становятся жесткими в
условиях низкой влажности [1]. Следовательно, использовать ПВС в чистом
виде без добавок не совсем целесообразно. Поэтому для получения
композитов используют многокомпонентные клеи.

Целью данного исследования являлось изучение свойств
композиционных материалов, полученных с применением клеевых
композиций различного состава.

Для приготовления клеевого соединения, в качестве клеевых
композиций использовали водные растворы поливинилового спирта (ПВС)
и поливинилацетата (ПВА), в качестве пластификатора использовалось
касторовое масло. При создании композиционных материалов в качестве
волокнистого наполнителя использовались хлопчатобумажные
измельченные отходы; в качестве армирующих материалов применялась
полиэтиленовая сетка и нетканое полотно [2]. В работе исследовались:
прочность клеевого соединения на расслаивание, прочность
композиционных материалов при расслаивании. Для проведения испытаний
использовалась методика, описанная в ГОСТ 3813-72 (ИСО 5081-77, ИСО
5082-82) [3].

Для исследования указанных свойств, была применена машина
испытательная универсальная электромеханическая РЭМ -5.

Исследования образцов проводились по этапам. На первом этапе
проводились испытания клеящей способности клеевых композиций. Для
этого изготавливалось несколько вариантов клея, с варьированием
концентраций исходных компонентов и их количественного соотношения.
Прочность склеивания композиций оценивалась по следующему методу:
между собой проклеивались отрезки хлопчатобумажной ткани,
высушивались и подвергались расслаиванию на разрывной машине.
Наиболее положительные результаты показали два вида клея – на основе
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12% и 15%-го ПВС, со следующим соотношением компонентов ПВС – 55%,
ПВА – 35 %, пластификатор – 10%.

Результаты эксперимента показаны на рисунке 1.

Рисунок 1 – Значения усилий, приложенных к образцам тканей во время
испытаний на прочность при отслаивании: Fmax – максимальное усилие,
приложенное к образцу; Fmin – минимальное значение максимальных
усилий; Faver – среднее значение усилия

Прочность клеевого соединения при расслаивании (R) образцов,
обработанных клеем на основе 12% го ПВС – 0,52 МПа, 15%-го – 1,41 МПа.

Далее исследовались композиционные материалы, изготовленные с
выбранными клеящими составами в двух вариациях: однослойные без
наличия полиэтиленовой сетки; и двухслойные с полиэтиленовой сеткой
между слоями волокон.

Результаты расслаивания образцов композиционных материалов.
приведены в табл. 1.
Таблица 1 – Испытание образцов композиционных материалов на
расслаивание

Вид образца Fmax (N) R (МПа) Fmin Faver
С наличием сетки - двухслойные
ПВС 12% 121,3 2,43 3,33 58,81
ПВС 15% 134,03 2,69 5,84 65,97
Без сетки - однослойные
ПВС 12% 159,60 3,19 2,78 76,59
ПВС 15% 157,65 3,15 37,05 91,84

Анализ данных таблицы позволяет сделать вывод, что прочность
клеевого соединения при расслаивании выше у образцов, проклеенных
составом с 15-ти % ПВС как однослойных, так и двухслойных. Показания
силы максимального усилия, приложенного к образцам выше у образцов,
изготовленных в один слой без прокладывания сетки.

Таким образом, можно сделать вывод, что применение клеевых
составов на основе ПВС для создания композиционных материалов на
текстильной основе целесообразно. Изученные клеевые составы
показывают прочность достаточную для изготовления указанных
композитов. Выявлен наиболее оптимальный по прочностным свойствам
состав клеевой композиции: 55% ПВС, 35% ПВА и 10% пластификатор.
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УДК 685.34
ФОРМОВАНИЕ ДЕТАЛЕЙ НИЗА ОБУВИ ИЗ КОМПОЗИЦИЙ

НА ОСНОВЕ СВЭА

Хакимов Р.А., Синева О.В., Костылева В.В.
Российский государственный университет им. А.Н. Косыгина

(Технологии. Дизайн. Искусство), Москва

Объектом исследования статьи являются современные
композиционные материалы. Предметом исследования является
нормативно-справочная литература, касающейся современных
композиционных материалов. Авторами представлен обзор нормативной
литературы с описанием композиционных материалов.

Применение композиций на основе СЭВА для производства деталей
низа обуви первоначально было организовано в виде формования пластин
по технологии резинового производства. Несмотря на то, что по этой
технологии можно было получать пластины чрезвычайно низкой плотности
материала (до 50 кг/м3), она не нашла широкого применения при
производстве деталей низа обуви. Это объясняется трудоемкостью
изготовления деталей, большими отходами при вырубании деталей и их
механической обработке, а также невозможностью получения
профилированных изделий. Следующим этапом развития технологии
изготовления деталей низа обуви стало двухстадийное формование
профилированных изделий. На первой стадии в охлаждаемой форме с
уменьшенными размерами полости отливалась заготовка профилированной
детали низа. Затем отлитая заготовка помещалась в горячую пресс-форму
пресса, в которой происходила вулканизация материала. При раскрытии
формы материал под воздействием порообразующих газов расширялся и
изделие увеличивалось в размерах, приобретая пористую структуру. Эта
технология расширила возможности применения микропористых
материалов на основе СЭВА. Однако из-за трудоемкости и энергоемкости
процесса стоимость формованных деталей оказывалась высокой, и ценовой
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фактор не перекрывался комплексом уникальных свойств материалов на
основе СЭВА [1].

Только технология литьевого формования изделий в одном процессе,
оборудование для ее реализации и литьевые композиции, разработанные к
середине 80-х годов XX века, открыли широкие возможности применения
композиций на основе СЭВА для изготовления деталей низа и
цельноформованной обуви. Полимерную основу литьевых композиций
составляет сополимер СЭВА, содержащий 75-85% ВА-звеньев. В состав
композиций входят вулканизующие агенты, порообразователи,
наполнители, стабилизаторы, мягчители, модифицирующие добавки,
которые определяют физико-механические свойства материалов. Процесс
литьевого формования микропористых изделий из композиций на основе
СЭВА существенно отличается от литья как термопластичных полимеров,
так и резиновых смесей.

Во-первых, размеры оформляющих полостей литьевых форм
выполняются уменьшенными по отношению к размерам готовых изделий.
Это обусловлено тем, что извлекаемые из форм изделия увеличиваются в
размерах за счет расширения порообразующих газов в материале.
Определение размеров полости формы – одна из ответственейших задач
проектирования оснастки для литья микропористых изделий из композиций
на основе СЭВА.

Во-вторых, в полость обогреваемой литьевой формы впрыскивается
строго определенный объем расплава, меньший, чем объем полости. После
дополнительного разогрева расплава в форме происходит вспенивание
материала, который за счет внутреннего давления дозаполняет полость
формы. Отношение объема полости формы Уф к объему впрыскиваемого
расплава Кр называется коэффициентом расширения К, т.е. К=Уф/К.
Величина этого коэффициента в среднем колеблется от 1,3 до 1,7.

В-третьих, полость литьевой формы перед впрыском в нее расплава
вакуумируется для облегчения расширения материала и окончательного
заполнения полости.

В-четвертых, при раскрытии литьевой формы изделия увеличиваются
в размерах, поэтому требуется строгое соблюдение режимов формования,
вулканизации и порообразования с целью стабилизации размеров готовых
изделий [2].

Таким образом, образование пористой структуры материала
протекает в две стадии.

На первой стадии происходит вспенивание материала в полости
формы и ее окончательное заполнение. Параллельно с этим осуществляется
вулканизация композиции.

На второй стадии материал расширяется при извлечении изделий из
формы, которые принимают окончательные размеры. На первой стадии
литьевого формования полуформы смыкаются. При смыкании полость
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формы герметизируется круговой эластичной манжетой и закрытым
клапаном впрыскивающего сопла. Удаление воздуха из полости формы
производится с помощью присоски, соединенной с вакуумирующей
системой литьевого агрегата. На второй стадии клапан открывается и
производится впрыск дозированного объема расплава композиции в форму
под давлением 45-65 МПа. Температура расплава составляет 90-110°С, а
полуформы, установленные на нагревательных плитах, имеют температуру
160-185°С.

На третьей стадии происходит разогрев расплава и его вспенивание, в
результате чего материал занимает всю полость формы. Одновременно
происходит процесс вулканизации материала. Это наиболее длительный
этап цикла формования, его продолжительность составляет 4-8 мин.

На четвертой стадии полуформы раскрываются. При этом внешнее
давление на формуемый материал изделия снимается и в результате
расширения порообразующих газов изделие практически мгновенно
увеличивается в размерах. Для обеспечения стабильности размеров
отформованных изделий и предотвращения царапин на их поверхности
элементы литьевой формы не должны препятствовать расширению
материала. Поэтому оформляющая полость формы проектируется так,
чтобы изделие свободно извлекалось при раскрытии формы. Кроме того, во
избежание деформации изделий размыкание полуформ должно
происходить максимально быстро [1, 2]. В настоящее время из литьевых
композиций на основе СЭВА изготавливают в основном пляжные сланцы,
сандалии, подошвы и внутренние детали составных подошв. Для
производства этих изделий применяются композиции, различающиеся по
физико-механическим свойствам.
Список использованных источников:
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Наиболее широко распространенным пигментом является красная
охра − природный коричневато-вишневый пигмент. Еще в древние времена
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наши предки именно этим цветом изображали свою наскальную живопись,
использовали в качестве красителей для ангобов, а также пигментом для
масляных красок. Она использовалась везде вплоть до двадцатого столетия,
пока не был найден новый кадмиевый краситель.

В состав охры входят смеси глинистых минералов (монтмориллонит,
каолинит и других) с оксидами и гидроксидами железа разной
стехиометрии: преимущественно Fe2O3 (гематита), FeOOH
(гётита/лепидокрокита) и его гидратов. Образуются они в результате
выветривания горных пород, которые богаты железом, в приповерхностных
условиях, особенно в зонах, примыкающих к железным месторождениям.
За вишнево-красный цвет отвечает гематит и трехвалентное железо, но если
в охре много воды в форме H2O или OH-групп, то она приобретает желто-
оранжевые оттенки за счет окраски гидроксидов и гидратов железа [1].

Красная охра встречается реже желтой или коричневой, так как
отвечающий за вишневый цвет гематит, в отличие от желтых и оранжевых
соединений железа, не образуется при самом процессе выветривания, а
наследуется из разрушающейся породы. Однако древние художники нашли
другой способ ее получения. В пигменте желтая охра при прокаливании до
~250°C испаряется вода и становится красной. Обжиг желтой охры до
красной – одно из более ранних свидетельств химической технологии у
предков. После термической обработки и измельчения полученный
порошок желаемого цвета смешивали с водой, животными жирами или
глиной, и получалась простая, но стойкая краска или ангоб.

Открытая самой первой, эта красная краска на протяжении
длительного времени не выходила из моды и использовалась всеми
известными цивилизациями древнего мира в всевозможных декоративных
и изобразительных целях. Так, в неолите для декорирования и обработки
керамики использовалась техника нанесения ангоба «красная охра» −
пигмент смешивался с глиной и наносился в углубления еще не
обожжённого изделия. После обжига гематит проявлял красно-коричневый
оттенок на фоне более светлой глины. Красная охра была оптимальным
пигментом для росписи керамики и помещений. Благодаря отсутствию
химических реакций, она обширно применялась во всех сферах общества.

На сегодняшний день использование гематита не так распространено,
так как стали открыты новые, более яркие по цвету, пигменты. Сегодня
гематиты используются для рисования сангиной. В качестве пигмента для
глазурей и эмалей они также используются по сей день. Новыми
красителями являются кадмиевые пигменты, использующиеся для
надглазурной росписи и использующиеся только для декорирования
изделий.

Металл кадмий близок по своим свойствам к цинку и добывается
вместе с цинком в одной руде. Кадмий в периодической системе элементов
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находится в побочной подгруппе второй группы периодической таблицы
вместе с цинком и ртутью. В соответствии с этим местом в таблице его
главная степень окисления Cd2+, в этом состоянии он встречается в
природных месторождениях. Минералы кадмиевая обманка (гринокит) и
карбонат кадмия (отавит) CdCO3 являются постоянными спутниками
цинковых руд, цинковой обманки ZnS и смитсонита ZnCO3[2]. Поэтому
кадмий является побочным продуктом при промышленном производстве
цинка. В чистом виде он получен в 1817 г. Сернистые. соединения кадмия
находятся в природе в виде минерала гринокита. Гринокит имеет различные
оттенки – от желтого до оранжевого, но так редок, что никакого
практического применения иметь не может. Сернистые соединения кадмия
получены искусственным путем Меландри в 1829 г., после чего и началось
применение желтых, оранжевых и красных кадмиевых красок в живописи и
глазировании керамики.

Все кадмиевые пигменты содержат в своем составе сернистый
кадмий, отличаются красотой и интенсивностью цвета и пригодны почти во
всех видах живописи и декорирования. Лучшее применение их, однако, –
масляная живопись, для чего они и предназначались изобретателем;
обладают хорошо кроющей способностью и не ядовиты. Красные
кадмиевые краски имеют различные оттенки. Образцы красок некоторых
фирм не уступают по цвету различным сортам киновари – светлой, темной
и карминовой; другие имеют буроватый оттенок. Если селена мало, пигмент
имеет оранжевый цвет, если много − темно-красный. Предельная
температура использования пигментов − 1250°C, в отдельных случаях −до
1300°C [3]. Однако до сих пор не ясно, возможно ли использовать посуду,
покрытую глазурью с использованием кадмия в пищевых целях, и
безопасны ли они для здоровья. Некоторые уверяют о том, что пигменты
безопасны для здоровья как во время работы, так и в дальнейшей
эксплуатации, в том числе при контакте с пищей, так как сульфоселенид
кадмия окружен химически стойкой оболочкой циркона. Другие же говорят,
что данный пигмент может быть использован только в качестве
декорирования, и не возможен для использования в быту. Но этот выбор
остается за каждым свой.

Таким образом, рассмотрены два наиболее распространенных
пигмента для использования их в качестве декорирования керамических
изделий. Оксид железа, являющийся минералом гематита, использовался с
самых древних времен. Именно им наши предки изображали свое
наскальное творчество, им же научились украшать первые керамические
изделия. Гематит являлся одним из первых красителей, с которого началась
химико-технологическая эра древних людей. Гринокит − сравнительно
недавняя находка. В ее состав входит кадмий, широко применившийся не
только в качестве пользования пигментов для различных видов красок, но и
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для других областей промышленности. Оба пигмента до сих пор остаются
обиходе в настоящее время, но каждый художник найдет для своих целей
самый подходящий для него красный цвет в его произведениях. Конечно же,
не исключена и современная тенденция охраны окружающей среды и
экологии, широко распространившаяся в 21 веке. Как известно,
производство селен-кадмиевых пигментов очень трудный в обработке. В
промышленном производстве выбросы данного элемента с началом
промышленной революции оказались значительными, что является одним
из загрязнителей нашей природы.
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Российский государственный университет им. А.Н. Косыгина

(Технологии. Дизайн. Искусство), Москва

Интернет технологии в нашей стране развиваются стремительно. Уже
невозможно представить человека без мобильного гаджета. В современном
мире каждая компания имеет свой сайт, где предложены её услуги.

Для создания сайтов разработчики используют следующие основные
инструменты: CMS; базы данных; хостинг и т.д.

CMS – это система, которая помогает управлять содержимым сайтов,
позволяющая размещать и редактировать информацию, создавать разделы.
Одним из ведущих и популярных CMS является WordPress.

Его основным преимуществом является настраиваемый дизайн, SEO-
дружественность, адаптивность под мобильные устройства, удобная
система аккаунтов как для пользователей и администраторов, так и для
разработчиков сайта. Именно поэтому мой выбор пал на эту CMS.
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Для работы с базами был использован такой инструмент как
phpMyAdmin. Это приложение написано на PHP и обеспечивает
полноценную, в том числе и удаленную работу с базами данных MySQL.
Часто используемые операции (управление базами данных, таблицами,
столбцами, индексами, пользователями, разрешениями и т. д.) можно
выполнять через пользовательский интерфейс, при этом есть возможность
напрямую выполнять любой оператор SQL. Визуальный интерфейс
представлен на рис. 1.

Рисунок 1 – Пользовательский интерфейс для работы с базами.
Для выполнения поставленной задачи необходимо определиться с

визуальной частью сайта. На главной странице размещена интерактивная
поисковая строк, которая запоминает последние введенные пользователем
данные. Это упрощает поиск информации пользователем. «Поиск по
ингредиентам» был реализован выпадающим окном (рис. 2).

Рисунок 2 – Реализация поиска по ингредиентам.
На наш взгляд это оптимальный вид поиска, который удобен

пользователю и адаптивен под мобильные устройства, так как подавляющее
большинство заходит на сайты именно с мобильных устройств.

В графе «Желаемые ингредиенты» по мере ввода информации
пользователем, появляется выпадающий список (рис. 3). Это является
подсказкой пользователю.

Рисунок 3 – Подсказка пользователю при выборе ингредиентов.
После выбора пользователем ингредиентов, они сохраняются в виде

отдельных ячеек. При этом сохранится возможность их редактирования.
Помимо выбора основных элементов, были добавлены фильтры по

типам блюд, видам приема пищи и по национальным кухням.
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Для структуризации и обратной связи была добавлена система
аккаунтов, логины и пароли от которых хранятся на сервере сайта в базах
данных. Доступ к ним имеет только разработчик сайта через инструмент
phpMyAdmin. Пользователь может только добавить свою учетную запись
через регистрацию сайта. Это сделано в целях безопасности информации.

Также система аккаунтов позволяет посетителям сайта
взаимодействовать между собой. Они могут добавлять или удалять свои
рецепты тем самым добавляя или удаляя записи в базе данных «рецепты».
Пользователям так же доступна оценка рецептов других посетителей.
Избранные рецепты добавляются в графу «избранные» и привязываются к
учетной записи пользователя, тем самым делая сайт интерактивным.

Главной целью создания такого сайта было доступность понимания
информации разными пользователями. Интерфейс должен быть интуитивно
понятен как ребенку, так и человеку в возрасте. Такой подход является
непростым, с точки зрения технической реализации, но это современный
«стандарт», которому должны следовать разработчики подобных проектов.
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Неограниченная возможность видоизменять и трансформировать
различные элементы одежды позволяют проектировать множество
вариантов модного костюма. Различные стилевые решения моделей
позволяют разрабатывать принципы комбинаторики и модульности в
производстве одежды. Современные модельеры, конструктора и технологи
для реализации этой цели используют как многочисленные дизайнерские
элементы, так и конструктивные детали, присутствующие в одежде.

Проведен анализ информации о многообразии способов
трансформации, используемых в одежде. Систематизация
информационного материала позволила определить классификацию
приемов трансформации в одежде, она представлена нами в виде схемы
(рис. 1). Приемы трансформации принципиально различаются и являются
важной частью исходной информации для проектирования современных
трансформируемых изделий.
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Рисунок 1 – Приемы трансформации в одежде
Ассортиментная линейка изделий легкой промышленности, где

применяются методы трансформации разнообразная, и касается изделий
различного назначения. Нами разработаны композиционные решения
модулей женской одежды, а именно женских костюмов, основанных на
конструктивных и технологических приемах трансформации.

На рис. 2 представлен один из вариантов разработанной коллекции
женских костюмов, отвечающих тенденциям современной моды, и наглядно
показаны их конструктивные модули.

Рисунок 2 – Конструктивные модули женского костюма
Женский костюм с элементами трансформации, состоит из жакета и

брюк. Жакет полуприлегающего силуэта, отрезной по линии талии.
Горловина оформлена воротником «стойка». Застежка асимметричная на
три пары клепок и одну клепку по центру застежки в области талии. На
полочке вертикальные рельефы. Спинка со средним швом и вытачками от
линии талии. Верхние детали баски (модуль первого уровня) закрепляются
к лифу с помощью тесьмы-молнии. Нижние детали баски (модуль второго
уровня) закрепляются к верхним деталям баски с помощью тесьмы-молнии.
Рукава втачные, двухшовные с элементами трансформации в области
проймы и предплечья. Модули деталей крепятся с использованием тесьмы-
молнии.

С учетом функциональности изделия бегунок (замок молнии) с
декоративной подвеской располагается по линии переднего шва рукава.
Брюки «капри» зауженной формы имеет элемент трансформации по
горизонтальной линии, располагающейся ниже уровня коленей. Модуль
нижних деталей брюк крепятся к основному изделию с помощью тесьмы –
молнии. Начало крепления находится в области бокового шва. По основным
линиям изделия проложены отделочные строчки.
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Разработанное многофункциональное трансформирующееся изделие
существенно изменяет свою форму и обладает подвижной структурой.
Например, длина жакета и рукавов изменяются за счет конструктивных
дополнительных деталей, и в полной мере отражают такой прием
трансформации в одежде, как «отделение-присоединение».

Использование модульной технологии в рамках проектирования
коллекции женского костюма соответствует требованиям Zero Waste.
Данный принцип в производстве одежды предполагает способ создания
совершенно новой формы одежды и разработку безотходной конструкции,
которые в совокупности позволяют не только сократить количество
межлекальных отходов, но и экономить материальные ресурсы в период
всего технологического цикла изготовления изделий [1]. Проектируемые
изделия обладают многофункциональностью и вследствие своей
многообразности не надоедают и сроки их ношения продлеваются.
Особенно такие модели интересны молодежи.

Более того, разработанная конструкция позволяет сэкономить
количество используемых ресурсов не только в качестве сырья, но и в виде
энергии, так как требует меньшее количество операций при раскрое и
пошиве изделий [2].

Данное направление в проектировании изделий легкой
промышленности является перспективным как для производителей, так и
для потребителей, поэтому трансформирующиеся изделия
многофункционального назначения сегодня относят к модной современной
одежде повышенного спроса.
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Благодаря широкому развитию инновационных технологий в
швейном мире, процесс декора изделий существенно ускорился.
Современный рынок специализированного оборудования предлагает
широкое модельное разнообразие вышивальных и швейно-вышивальных
машин, способных создавать как простые, так и сложные вышивки
отличного качества [1]. Такое оборудование позволяет не только быстро и
без особых усилий создавать оригинальные и стильные вещи, но и
вышивать требуемые изделия в достаточно больших объемах. Особенно это
касается производственной или фабричной вышивки, где число готовых
образцов измеряется десятками сотен.

Существует великое множество вышивального оборудования,
имеющего разное предназначение и сферы использования, а соответственно
и разные возможности. Некоторые предназначены для круглосуточного
использования на крупных фабриках и в цехах. А другие, будут отличным
вариантом для работы на дому.

Первоочередной признак, по которому отличаются машинки –
количество игл. Условно все существующие модели можно разделить на
одноигольные и многоигольные.

В первом случае – это компактные, настольные аппараты,
рассчитанные на небольшие объемы и использование «время от времени».
Они идеально подходят для работы в условиях дома, просты в управлении
и не требуют особых навыков.

Устройства с несколькими иглами используются на швейных
предприятиях и в ателье, для создания многоцветных, сложных
композиций. Они достаточно громоздки, обладают высокой скоростью
работы. Многоигольные модели для бытового использования адаптированы
в плане габаритов и управления, однако, они значительно больше, чем
одноигольный аналог.

По принципу работы, вышивальные машины делятся изначально на
две категории: компьютерные и свободно-ходовые.

Первый тип – современные, практически полностью
автоматизированные устройства. От оператора требуется минимум
манипуляций: настройка, заправка нитей, установка ткани в рабочую зону.
За качество стежков отвечает компьютерный процессор и программа.

Принцип работы во втором типе напоминает штопку, такие
устройства намного уступают компьютерным машинам в
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производительности и удобстве использования. В отличие от
автоматизированной техники, механические машинки не контролируют
процесс и не сообщают об ошибках в настройке или использовании.

Но вышивальные машины предназначены исключительно для
нанесения вышивки или аппликаций на ткань [2]. В то время как швейно-
вышивальные машины совмещают в себе два устройства: швейную и
вышивальную. Швейно-вышивальная машина является оборудованием со
сложной структурой, которое служит для автоматического нанесения
заданного рисунка на ткань.

Кроме создания уникальных образцов полотен, швейно-вышивальное
оборудование предоставляет ряд других возможностей, например, вышивка
на тканях разных видов с учетом индивидуального подхода; оформление
вышитыми элементами готовых изделий по индивидуальному заказу;
нанесение отличительных надписей и изображений на спортивные пояса;
вышивка шевронов и закрепление их на изделии и другие операции,
характерные для швейных машин.

Реализации всех этих задач становится возможной благодаря
использованию в процессе вышивки разных видов строчек: рабочих,
подшивочных, отделочных, оверлочных и декоративных. Швейно-
вышивальные бытовые машины неплохо совмещают обе функции при
высоком качестве изготовления основных узлов механизма. Но стоит
отметить и очевидный недостаток при этом, вышивальные операции
занимают продолжительное время, и все швейные возможности будут
простаивать, пока на материал наносится рисунок.

Высококлассное швейное оборудование отличается набором
заложенных функций и количеством реализуемых операций. Для каждой
модели такие функции будут видоизменяться, но в целом они очень похожи.

Современная техника предлагает использование участия человека
только на начальном этапе: – выбора образца для вышивания и введения
необходимых данных для выполнения операций.

Для ввода и наблюдения за процессом и прогрессом работы,
оборудование оснащено сенсорным экраном, представляющее собой
дисплей с подсветкой. Этот элемент присутствует на всех современных
моделях машинок. Однако он может быть как цветным, так и черно-белым,
а также, отличаться по габаритам. Чёрно-белые экраны, демонстрируют
информацию о номере цвета активной нити, количестве выполненных и не
выполненных стежков. На цветных мониторах, можно увидеть изображения
схемы, участок, где сейчас происходит работа и расположение иглы.

Также, современная швейно-вышивальная машина хороша тем, что
имеет встроенную память, позволяющую запоминать выполненные эскизы
вышивки с последующим повторным воспроизведением. Кроме того,
позволяет хранить творческие идеи собственных дизайнерских проектов
вышивки.
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Компьютерное оснащение очень удобная и нужная функция.
Устройства укомплектованы встроенным компьютером с
микропроцессором, позволяющий при необходимости осуществить
подключение швейно-вышивального оборудования к компьютеру через
USB порт, CD-ROM, портативные карты памяти, путем записи на
встроенную карту памяти или путем непосредственного подключения к
компьютеру, с помощью шнура, что позволяет легко и максимально быстро
загрузить дизайн в память машинки.

Вышивальные машины оснащены удобной панелью управления,
имеющей прямой доступ к регулировке основных параметров. Так, при
необходимости в процессе работы можно координировать не только
скорость вышивки, но и длину, и ширину стежка, общее количество строчек,
степень натяжения нити. С помощью такой программы осуществить
масштабирование, выбранного рисунка либо создание его зеркального
отображения. Структура машины организована таким образом, что
устройство само автоматически определяет границы и размеры вышивки
[3].

Многие производители стремятся расширить возможности
оборудования, наделяя его переставными пяльцами. Такое устройство
предусматривает перестановку пялец на следующее крепление, после
завершения работы над одним из участков. Перед началом работы на такой
модели, нужно разделить изображение на определенные участки, в
соответствующей программе.

Часто, современное швейно-вышивальное оборудование оснащено
функцией обрезки протяжек, от этого зависит эстетичность будущего
изделия и степень участия человека в создании вышивки. В моделях с
автообрезкой нитей, как правило, присутствует и полезная опция –
выведение нити на изнаночную сторону. Что существенно упростит и
ускорит работу. Одноцветные рисунки, требуют замену нити, только в
случае ее окончания. В отдельных моделях машин обрезка краев ниток
выполняется автоматически.

Наличие в машине датчиков в управлении процессом вышивки так же
играет немаловажную роль. Когда верхняя/нижняя нить обрываются или
кончаются, программа подает сигнал, и устройство останавливается. После
замены процесс продолжается с того же места. Автоматика позволяет
оставлять оборудование без присмотра.

Швейно-вышивальная машина – наилучшая техника для создания
эффектных и изысканных полотен, реализации новых творческих идей.
Благодаря инновациям в швейном оборудовании, вышивать оригинальные
и неповторимые дизайнерские рисунки намного легче. Примеры
разработанных и изготовленных вариантов вышивки представлены на
фотографиях (рис. 1).
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Рисунок 1 – Примеры разработанных и изготовленных вариантов вышивки
Исходя из многофункциональности, современное

специализированное оборудование для профессионального изготовления
вышивки становится просто незаменимым оборудованием. Новые функции
компьютерной вышивки, позволяют вышивать в любой технике, будь то
крестик, гладь или же изысканное ришелье и мережка.
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ШЕЛКОВЫХ ПЛАТЕЛЬНЫХ ТКАНЕЙ
ПРОИЗВОДСТВА РЕСПУБЛИКИ ТУРКМЕНИСТАН

Ходжаниязов М., Жагрина И.Н.
Российский государственный университет им. А.Н. Косыгина

(Технологии. Дизайн. Искусство), Москва

Туркмены с древних времен были знакомы с шелком. Существует
предание о появлении шелка в Туркменистане, которое похоже на сказку
[1]. Жил один правитель с красивой и умной дочерью, у которого был
знакомый, продававший привезенные из Китая шелковые ткани. Однажды
он привез платье из шелка и подарил правителю, который отдал это платье
своей дочери. Дочка сказала, что хочет себе еще платья из этого волокна.
Тогда правитель обратился к другу из Китая. В то время китайский кокон
шелкопряда еще не продавали, сохранение секрета было важно для
процветания экономики Китая. Продавец узнал, как достать коконы, с
большим трудом их достал и привез в Туркмению, продав их правителю за
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золото. Правитель решил начать разведение тутового шелкопряда в
Туркмении. А дочь правителя сама шила из шелка платья и назвала такие
платья «кетени». С тех пор «кетени» стало национальным туркменским
платьем. «Кетени» носили на свадьбах, различных праздниках. И в наши
дни платья «кетени» очень популярны.

Сегодня шелководство является значимой агропромышленной
отраслью национальной экономики и получило новый импульс для своего
развития [1]. На успех общего дела работает коренная модернизация
производственной инфраструктуры отрасли и внедрение передовых
технологий, инициированные Президентом Гурбангулы
Бердымухамедовым. Хорошо организована вся производственная цепочка –
от выкармливания гусениц до получения коконов. Продукция
перспективного сектора текстильной промышленности пользуется высоким
спросом как внутри страны, так и за рубежом.

В настоящее время для женских платьев используют не только ткани
из шелка, но и из других искусственных и синтетических волокон.

Республика Туркменистан очень солнечная и жаркая. Туркменистан
выделяется обилием света и тепла даже среди других Центральноазиатских
стран. Количество солнечных дней составляет 235-240 дней в году. В связи
с этим важно, чтобы одежда изготавливалась из тканей, устойчивых к свету
и поту, обладающих хорошими гигиеническими свойствами наряду с
красивым внешним видом.

В качестве объектов исследования мы взяли ткани, произведенные в
Республике Туркменистан:

ткань бежевая набивная шелковая;
ткань фиолетовая шелковая с эффектом «жатости»;
ткань зеленая из вискозно-полиэфирной пряжи по основе и вискозной

комплексной нити в утке;
ткань синяя из вискозно-полиэфирных комплексных нитей.
Для выбранных тканей определили характеристики структуры,

коэффициент воздухопроницаемости и гигроскопичность (табл. 1).
Наибольшие значения коэффициента воздухопроницаемости и

гигроскопичности имеет бежевая шелковая ткань. Фиолетовая ткань,
подвергнутая дополнительной отделке для получения эффекта «жатости»,
характеризуется меньшей воздухопроницаемостью (в 3,3 раза) и
гигроскопичностью, несмотря на отсутствие серьезных отличий
характеристик структуры.

Также определяли устойчивость тканей к «поту» и
фотоокислительной деструкции.

Устойчивость фотоокислительной деструкции находили с помощью
прибора по ГОСТ 10793-64.

Обработку «потом» проводили по ГОСТ 9733.6-83.
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Таблица 1 – Характеристики структуры и гигиенических свойств
исследованных тканей

Характеристика Бежевая
ткань

Фиолетовая
ткань

Зеленая
ткань

Синяя
ткань

Толщина, мм 0,19 0,23 0,37 0,33
Поверхностная плотность, г/м2 61 64 166 152
Линейная плотность нитей, текс
основа
уток

6 9 34 34
9 8 36 32

Количество нитей на 100 м
основа
уток

312 319 264 247
304 307 239 209

Коэффициент
воздухопроницаемости, Вр, дм3/(м2∙с)

1255 375,6 133,6 125

Гигроскопичность, Г, % 5,2 3,9 2,7 1,5
Одну партию образцов подвергли обработке «потом» и затем

облучили на приборе по ГОСТ 10793-64 однократно. Другую попеременно
обрабатывали «потом» и облучали пять раз. Затем определили разрывную
нагрузку и относительное разрывное удлинение обработанных и
контрольных образцов. По полученным данным рассчитали сохраняемость
свойств после обработок как отношение значения соответствующего
показателя обработанной ткани к значению показателя контрольных
образцов.

Значения разрывной нагрузки и относительного удлинения при
разрыве у шелковых тканей по сравнению с тканями из синтетических и
искусственных нитей меньше в среднем в 2,5 раза. Данные о сохраняемости
свойств после воздействий приведены в табл. 2.
Таблица 2 – Сохраняемость свойств исследованных тканей после
воздействия «пота» и «светопогоды»

Наименование Сохраняемость свойств
После одной обработки После пяти обработок
СР* Сε* СР* Сε*

Ткань зеленая: основа 0,86 1,25 0,73 1,15
уток 0,91 0,96 0,75 0,86
Ткань синяя: основа 0,92 1,04 0,89 1,04
уток 0,87 0,94 0,87 0,93
Ткань фиолетовая:
основа

0,8 1,08 0,53 1,05

уток 0,9 0,87 0,81 0,93
Ткань бежевая: основа 0,96 1,27 0.86 1,24
уток 0,96 1,13 0,71 1,03

Воздействие «пота» и «светопогоды» приводит к заметному
уменьшению прочности всех видов тканей. Для вискозно-полиэфирных
тканей средняя сохраняемость по разрывной нагрузке составила 0,89, для
шелковых – 0,91 после одной обработки, а после 5 обработок – 0,81 и 0,68
соответственно. Растяжимость по основе после обработок во всех случаях
увеличилась, по утку незначительно уменьшилась.
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Также по шкале серых эталонов для мокрых обработок определили
стойкость окраски испытанных образцов. По показателю «посветление
первоначальной окраски» оценка для вискозно-полиэфирных тканей
составила 5 баллов, 1 балл для бежевой шелковой ткани и 3 балла – для
шелковой фиолетовой ткани с отделкой «жатости».

Таким образом, исследованные образцы ткани из шелка отличаются
лучшими гигиеническими свойствами, имеют невысокую поверхностную
плотность и обладают неповторимым внешним видом, в том числе
приглушенным блеском, характерным исключительно для натурального
шелка. Однако совместное действие «пота» и инициированного светом
окисления вызывает необратимые изменения окраски шелковой ткани,
ухудшая их внешний вид. Также сильнее уменьшается прочность шелковых
тканей по сравнению с вискозно-полиэфирными тканями.
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В РАЗРАБОТКЕ МОДЕЛИ ЖЕНСКОГО ПОЛУПАЛЬТО
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Тема моря, необузданной стихии и романтики морских путешествий
вызывала интерес художников издавна, и современные дизайнеры не
обходят ее вниманием [1]. Нынешняя интерпретация увлечения парусной
культурой определяет актуальность таких видов досуга как: морской
туризм, парусный спорт, регаты, яхтинг. Туристический яхтинг весьма
динамично развивается в России. Растущий интерес в этой области рождает
востребованность одежды соответствующей стилистики.

Морская тематика очень часто присутствует в разработках ведущих
мировых производителей. Среди них есть те, которые увлечены и
представлены исключительно этим направлением. Отдельные из них
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выпускают одежду, посвященную выдающимся историческим морским
событиям или географическим объектам. Примером таких производителей
является итальянский бренд «Paul & Shark». Средствами выражения
продукции данного стиля является специфическая цветовая гамма изделий
коллекций, ассортимент материалов и изделий, тематика логотипов,
вышивок и принтов. Производитель выпускает линию одежды в память об
экипаже исторической гоночная яхты национального класса Норвегии
«Kipawa», которая принадлежит норвежскому королевскому яхт-клубу
«KNS» в Осло [2].

В основу разработки авторской модели женского полупальто для
морских прогулок и досуга, связанного с морскими видами спорта,
положены элементы стилистики пальто для моряков английского флота –
«дафлкот», а также творческий источник, представленный художественным
полотном одного из множества значимых событий и памятных дат в
истории Русского мореходства. Таким событием является сражение, в
котором участвовала команда брига «Меркурий» 14 мая 1829 г. [3]. Сюжет
данного сражения отразил известный художник-маринист И.К.
Айвазовский в своих картинах «Бриг «Меркурий», атакованный двумя
турецкими кораблями. 1829 год» и «Бриг «Меркурий» после победы».

Выбор данного исторического события в качестве первоисточника
художественной идеи модели актуален в свете недавних событий,
связанных с возвращением Крыма в состав России, вызвавшем подъем
патриотических чувств и привлечение внимания к памятным страницам
отечественной истории.

В качестве средств стилизации морской тематики на основе картин
Айвазовского использовано цветовое решение модели, разработан эскиз в
векторном формате для макета вышивки со стилизованным изображением
брига (рис. 1). Также в модели присутствуют элементы, свойственные
морскому стилю, а именно типу пальто «дафлкот» [4]. К ним относятся
характерная застежка на навесные петли и пуговицы, капюшон. Пуговицы
застежки имитируют и образованы морскими узлами, называемыми
«обезьяний кулак». Такие узлы вяжут на конце швартового троса. Внутрь
узла помещается камень, что дает возможность забросить конец троса с
судна на причал. В основании мест крепления петель и пуговиц на модели
выполнена вышивка в виде «устричного» морского узла. Декоративные
элементы в основании петель и пуговиц объединены в один элемент,
стилизованный под канат или трос. Вышивка расположена во всю длину
борта, исполнение вышивки, прикрепление петель и пуговиц выполнены
непрерывным технологическим приемом с использованием вышивального
полуавтомата. Спинка изделия также отделана вышивкой.

При выборе рационального конструктивного решения модели
предпочтение отдано покрою рукава реглан. Такая конструкция обладает
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высокими эргономическими показателями, а условия эксплуатации изделия
предполагают возможные широкие, амплитудные движения рук.

Рисунок 1 – Оформление застежки, макет и вышивка спинки
Недостаток выбранного покроя [5], к которому можно отнести

повышенную материалоемкость из-за нерациональности укладывания
деталей в раскладке, нивелирован введением дополнительного членения по
переду, спинке и рукавам, которое образует кокетки по верхним частям
деталей изделия. Наличие кокетки значительно улучшает укладываемость
деталей в раскладке, сохраняя все преимущества выбранного покроя рукава.
Такое решение позволило выгодно разместить вытачку верхней части
рукава реглан между деталями кокеток переда и спинки, обогатило
композицию оригинальной конструктивной линией (рис. 2).

Рисунок 2 – Модель женского полупальто и внутреннее моделирование
В соответствии с эскизом модели в изделии три декоративные петли

и пуговицы. Однако этого количества фурнитуры недостаточно, чтобы
препятствовать проникновению порывистого морского ветра в пододежное
пространство и произвольному отставанию края борта. Поэтому, кроме
петель и пуговиц, в изделии использованы 4 пришивные кнопки, первая из
которых расположена на воротнике, цельновыкроенном с капюшоном,
вторая и третья между петлями застежки, последняя ниже уровня нижней
декоративной петли.

В проектируемой модели выполнено моделирование внутренней
части изделия. Оно заключается в выборе нетипового конструктивного
решения деталей подкладки; фактуры, цвета и рисунка подкладочного
материала; выборе технологической отделки краевых швов декоративной
тканью морской тематики. Подкладка зональная (рис. 2).

В процессе экспериментальной носки разработанного изделия
подтвердилось предполагаемое высокое эргономическое соответствие
модели функциональному назначению. Пакет выбранных материалов также
показал соответствие прогнозируемым условиям эксплуатации.
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Анализ портфеля потребителей дает возможность компании дать
оценку покупателей своей продукции. Практика любого бизнеса
показывает, что непосредственно ценность взаимоотношений считается на
сегодняшний день важным нематериальным активом компании, так как
отражает совокупный уровень удовлетворенности потребителей процессом
взаимодействия с поставщиками.

Для каждой компании очень важно сформировать позитивное
отношение к своей продукции. Компании всегда должны
взаимодействовать со своими покупателями, анализируя их желания и
обратную связь покупателей.

В данной работе рассматриваются основные цели и задачи анализа
портфеля покупателей.

В маркетинге сформулированы 2 группы целей анализа портфеля
потребителей [1].

Первая группа целей соответствует принципу экономической
эффективности взаимоотношений с покупателями, а точнее,

www.instagram.com/p/7XpKYJh-3P/
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эффективностью инвестиций в развитие отношений. Выражается в размере
прибыли, которую приносит портфель потребителей в конкретный момент.
Отношения с потребителями выстраиваются с различным уровнем
экономической эффективности из-за различного уровня затрат и цен, что
показывает потребность управления затратами и ценообразованием в
рамках управления портфелем потребителей на рынке.

К числу целей данной группы относятся:
формирование доли рентабельных потребителей;
достижение конкретного объема продаж отдельных потребителей;
получение конкретного объема доходов от отдельных потребителей;
достижение конкретного уровня рентабельности отдельных

потребителей;
снижение уровня затрат на отдельных потребителей.
Вторая группа целей соответствует принципу развития потенциала

взаимодействия за счет инвестирования ресурсов в развитие отношений с
определенными потребителями. Эти ресурсы дают будущие возможности
для получения и реализации экономического потенциала [2, с. 84].

Ко второй группе можно отнести такие цели как:
достижение высокого уровня удовлетворения потребителей;
достижение конкретного уровня лояльности потребителей;
достижение конкретного уровня стабильности портфеля

потребителей;
достижение конкретного уровня узнаваемости организации;
достижение статуса основного поставщика [3, с. 45].
В рамках процесса формирования портфеля потребителя эти цели

должны быть взаимосвязаны. Достижение экономических целей при
условии эффективного распределения ресурсов на развитие
взаимоотношений способствует получению прибыли.

Это – важное требование достижения высокого уровня ценности
портфеля потребителей, которое формируется, как из экономического
потенциала портфеля потребителей, также и потенциала взаимодействия.

Совокупный подход дает возможность достичь синергетического
эффекта, что позволяет в следствие синхронного целенаправленного
инвестирования и развитие отношений с потребителями, обладающими
сильным экономическим потенциалом, а также потенциалом
взаимодействия и снижение инвестиций в неэффективные отношения.

В качестве главных задач анализа формирования портфеля
потребителей можно выделить:

определение состава и структуры, основных характеристик портфеля
потребителей;

дифференциация потребителей на основе критериев экономического
потенциала, стадии и ценности взаимоотношений с ними и последующие
определения ключевых и обычных покупателей;
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постановка целей и разработка стратегий развития портфеля
потребителей в целом, а также взаимоотношений с отдельными
покупателями;

распределение ресурсов на взаимодействие с покупателями в
соответствие с разработанными индивидуальными стратегиями [2, с. 4].

Распространение концепции взаимоотношений требует развития
показателей, используя которые компания может управлять
взаимоотношениями с потребителями, инвестируя в наиболее выгодных.

Все вышеупомянутое объясняет значимость целей и задач при анализе
портфеля потребителей в области маркетинга теоретических утверждений
согласно управлению формированием этого портфеля.
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Целью работы является разработка плана прядения, исследование и
получения прочностных характеристик полугребенной пряжи для линейной
плотности 25 текс выработанной из поместной шерсти и полиакрильного
волокна. Полугребенная система прядения имеет преимущества и
недостатки полугребенной системы прядения. Преимущества: пряжа имеет
более высокие экономические показатели из-за исключения процесса
гребнечесания; полугребенная пряжа менее объёмная, чем аппаратная;
более гладкая, чем аппаратная; пряжа может использоваться для
производства популярных трикотажных изделий с имитацией пряжи
ручного прядения, ковров и различных напольных покрытий, мебельных и
декоративных тканей, изделий машинного и ручного вязанотканого войлока
и технических изделий, обувных тканей; системе перерабатывает шерсть
грубую, полугрубую и полутонкую и тонкую длиной 70-200 мм; для
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полугребенной системы прядения используют химические волокна
линейной плотности 2000-445 мТекс, длиной резки 150-180 мм; по
полугребенной системе прядения можно вырабатывать пряжу линейной
плотности от 1000 до 40 текс без процесса гребнечесания и ровничной
машины. Недостатки полугребенной системы: полугребенная пряжа более
объёмная в сравнении с гребенной; недостаточно гладкая и равномерная
пряжа из-за выступающих кончиков коротких волокон; система не
полностью удаляет короткие волокна.

Разработан план прядения пряжи 25 текс, выбраны оптимальные
технологические параметры. План прядения включает чесальную машину
фирмы Тибо, 4 ленточных перехода, меланжир, ровничную и прядильню.
Оптимизированы вытяжки на ровничных и прядильных машинах с
использованием программы Math Cad. (рис.1)

Рисунок 1 – План приготовления полушерстяной полугребенной пряжи 25
текс.

Для оптимизации составов смеси получения полугребенной пряжи 25
текс проведено исследование неровноты и аналитический расчет прочности,
который позволяет прогнозировать составы смесей.

На приборе КЛА-2 были определены индексы и уровни неровноты для
полугребенной пряжи 25 текс на отрезках различной длины пряжи. Данные
представлены на рис. 1.

Рисунок 1 – Градиент неравноты 25 текса (изменение индекса неровноты от
длины отрезка).
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Данные для расчетов аналитической прочности полугребенной
полушерстяной пряжи (табл. 1).
Таблица 1 – Изменение числа волокон в сечении пряжи

Ва
риа
нт

Длина
отрезка,
см

Среднеквадра
тическое
отклонение,
%

Утроенное
значение
среднеквадратическ
ого отклонения, %

Минимальная
линейная
плотность пряжи,
текс

Число волокон в
тонком сечении
пряжи

1 0.2 22.5 5.625 8.125 19
2 50 16.4 4.1 12.7 29
3 500 1.6 0.4 23.8 55

Проведены расчеты числа волокон в сечении пряжи в зависимости от
изменения градиента неровноты для отрезков длиной: 0,2, 50 и 500 см. При
изменении индекса неровноты для отрезков длиной 0,2, 50 и 500 см,
неровнота пряжи снизилась с 22,5 до 1,6% и число волокон в поперечном
сечении пряжи увеличилась с 19 до 55, число волокон наиболее жесткого
компонента увеличилось с 10 до 28.

Для моделирования теоретической прочности пряжи используем
следующую формулу:

Р∗ = Рв( ) ⋅ ⋅ (1 + + ) ⋅ ⋅ ⟨ ⟩. (1)
Проведем расчеты прочности полугребенной полушерстяной пряжи

25 текс при различном индексе неровноты:P = 7.9 ∗ 10 ∗ 1.53 ∗ 0.63 ∗ 0.91 ∗ 0.89 = 61.6 сНP = 8.0 ∗ 15 ∗ 1.56 ∗ 0.63 ∗ 0.91 ∗ 0.89 = 95.5 сНP = 8.1 ∗ 28 ∗ 1.54 ∗ 0.63 ∗ 0.91 ∗ 0.89 = 178.2 сН
При увеличении длины отрезков с 0,2 до 500 см, прочность пряжи

увеличилась с :61,6 сН до 178,2сН, в 2,9 раза.
Выводы.
Разработан метод автоматизированного расчета плана прядения

полушерстяной полугребенной пряжи 25 текс в системе Math Cad.
Проведены исследования на приборе КЛА-2 градиента неравноты

пряжи 25 текс.
Проведены расчеты числа волокон в сечении пряжи в зависимости от

изменения градиента неровноты для отрезков длиной: 0,2, 50 и 500 см. При
увеличении длины отрезков с 0,2 до 500 см, прочность пряжи увеличилась
с :61,6 сН до 178,2сН, в 2,9 раза.
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В технологической цепочке производства тонкой, прочной и
равномерной пряжи большую роль играет процесс гребнечесания, в
результате которого происходит распрямление волокон, их ориентация
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вдоль оси продукта, очистка от сорных примесей и дефектных волокон, а
также удаление коротких волокон. Гребнечесание довольно сложный
процесс, на его протекание влияет множество факторов, относящихся как к
свойствам перерабатываемого сырья, так и к технологическим параметрам
заправки машины.

Наиболее важными технологическими факторами являются длина
питания и длина зоны сортировки. Расстояние между линией зажима тисков
и линией отделительных цилиндров, когда они находятся в самом близком
положении к тискам, называют длиной зоны сортировки Lc (рис. 1). А
длину, на которую холстик, образуемый из поступающих лент, подается к
прочесывающим органам за один цикл работы машины, называют длиной
питания.

Рисунок 1 – Схема зоны гребнечесания: 1 – гребень питания; 2 – верхний
гребень; 3 – отделительные цилиндры

Эти факторы влияют на среднюю длину волокон в гребенной ленте,
от которой зависят свойства пряжи и в дальнейшем качество
вырабатываемых из нее полотен. Чем выше средняя длина волокон, тем
более тонкую, равномерную и прочную пряжу мы сможем получить.
Поэтому в качестве критерия оптимизации была выбрана средняя длина
волокон ср в гребенной ленте, а в качестве факторов – длина зоны
сортировки, – длина питания. Кодированные и натуральные значения
факторов представлены в табл. 1. Эксперимент проводился по матрице
планирования КОНО-2 [1], результаты которого приведены в табл. 2.
Таблица 1 – Кодированные и натуральные значения факторов

Условия проведения
эксперимента

Кодированные
значения факторов

Натуральные
значения
факторов

1x 2x , мм , мм

Интервал варьирования фактора 1 1 2,0 1,2
Верхний уровень фактора +1 +1 34,0 9,2
Основной уровень фактора 0 0 32,0 8,0
Нижний уровень фактора -1 -1 30,0 6,8
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Таблица 2 – Экспериментальные данные
m

N 1x 2x , мм , мм

1 – – 81,0 79,8
2 + – 87,9 87,3
3 – + 84,8 85,2
4 + + 93,1 92,8
5 – 0 84,3 83,8
6 + 0 90,1 90,8
7 0 – 84,2 83,9
8 0 + 89,0 89,6
9 0 0 87,2 87,6

Выполнена обработка результатов эксперимента в среде Mathcad с
использованием программы, разработанной на кафедре текстильных
технологий [2]. Проверена однородность дисперсий в опытах матрицы.
Доказано, что проведенный многофакторный эксперимент обладает
свойствами воспроизводимости. Рассчитаны коэффициенты регрессии. С
помощью критерия Стьюдента показано, что все коэффициенты регрессии
значимы. Сравнение расчетного критерия Фишера равного 1,715 с
табличным, значение которого составляет 3,86, дало возможность считать
полученную математическую модель адекватной
ср( , ) = 87,417 + 3,592 + 2,533 − 0,175 − 0,750 + 0,188 .

В дальнейшем проведена оптимизация [3] в среде Mathcad с помощью
функции Maximize. Найдено максимальное значение средней длины
волокон в гребенной полушерстяной ленте, которое составило ср_ при
кодированных значениях факторов = 1 и = 1. Также это видно по
линиям равного уровня на рис. 2.

Рисунок 2 – Линии равного уровня
Таким образом, для получения максимального значения средней

длины волокон в гребенной ленте необходимо установить наибольшую
длину зоны сортировки 34 мм и длину питания 9,2 мм, что совпало с ранее
проводимыми исследованиями по определению минимальной доли
коротких волокон в гребенной ленте [4]. Логично, что средняя длина
волокон будет выше, если в ленте будем меньше коротких волокон.
Проведенные эксперименты показали, что чем больше длина питания и
длина зоны сортировки, тем большее количество коротких волокон идет в
гребенной очес, а длинные волокна поступают в прочес.
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Современная одежда молодежи – это часть нашей культуры. Для
духовного объединения народа культура является основой воспитания
молодежи любви к своей Родине. Национальный исторический костюм
любого народа, живущего в многонациональной России – это отражение
всех его оттенков, культуры и традиций. Народный костюм считается одним
из самых важных наследий прошлого нашей Родины и является его
неотъемлемой частью.
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Историческое наследие русского народного костюма используется
многими отечественными и зарубежными дизайнерами в качестве
творческого источника при разработке новых современных моделей
одежды.

В регионах нашей большой страны исторический народный костюм
имеет свои отличительные особенности, которые можно использовать в
современной одежде. Преемственность эстетических достижений,
выраженных в народных костюмах прошлых поколений, является
актуальным направлением в современной одежде. В настоящее время
наблюдается повышение интереса к историческим истокам русского
народного костюма, создаются профильные сообщества, выпускается
специальная литература и периодические издания, проводятся выставки.

Существует множество литературных источников, связанных с
изучением русского народного костюма. Интересной работой изучения
традиционного костюма является «Русский народный костюм» [1]. Пармон
Ф.М. в данном издании показал композиционные особенности русского
народного костюма и создал классификацию русского костюма по регионам
России. Другая работа «Русский народный костюм» содержит большое
количество информации о возникновении русского костюма в различных
регионах европейской части России [2]. Работы по народному русскому
костюму в основном содержат описание дизайна рассмотренных моделей и
очень незначительно представлена информация об особенностях
конструкции и технологии исторических изделий.

В данной работе выполнены исследования русского костюма, на
основе которых получены представления о видах обрядовой, праздничной,
повседневной одежде, существовавшей в европейской части России.
Особенность русского народного костюма заключаются в многослойности
пакета одежды, силуэтах, цветовых решениях, оригинальном орнаменте,
символике отделке.

Для разработки конструктивно-технологических решений
современных моделей на основе исследования исторических прототипов
выбрана модель женского комплекта. С целью создания реального изделия
с использованием имитации старинной техники ручной работы
проанализированы все технологические элементы пошива исторического
прототипа модели изделия.

В качестве творческого источника служили исторические модели
женского костюма XIX века Каргопольского уезда Олонецкой губернии [3,
4, 5]. Каргопольский уезд был расположен в юго-восточной части
Олонецкой губернии Российской империи. В настоящее время Каргополь –
районный центр на левом берегу реки Онеги в Архангельской области [6].
Комплект традиционного каргопольского женского костюма состоит из
круглого сарафана, рубахи, пояса и женского головного убора. Головной
убор называется «сорока», который дополнен оригинальной съемной
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деталью под названием «сдериха». Этот костюм очень близок к
современным моделям женской одежды и полностью отражает духовный
мир прошлого и демонстрирует поразительную силу культурной памяти.

Сарафан круглый с оригинальной деталью на верхней части спинки,
называемой «лягушка», на тонких бретелях (рис. 1). Такие изделия
изготавливали из хлопчатобумажной ткани жаккардового переплетения.

Рисунок 1 – Особенности изготовления круглого сарафана (работа автора)
Верхний край длинного сарафана может быть расположен по линии

груди или чуть ниже. Конструкция состоит из 4 прямых полотнищ
материала шириной 70 см, что соответствует производству ткани того
времени. Деталь переда немного приподнята в верхней части. На спинке
вручную заложены многочисленные мелкие складки, которые формируют
объем. Сарафан выполнен на подкладке из гладкокрашенного ситца.
Бретели и низ изделия обработаны обтачками из материала подкладки. Для
создания складок необходимо прямыми стежками проложить 3 ряда
строчек, стянуть нитки на необходимую величину и сформировать складки,
закрепляя их двумя рядами строчек ручного стежка.

Рубаха с объемными рукавами шилась из тонкой льняной ткани
молочного цвета. Практически все детали рубахи прямоугольной формы,
что позволяло экономично расходовать материал. Рукава с ластовицами.
Традиция допускает выполнение деталей из разных по цвету материалов.
Линия горловины и низа рукавов обработаны обтачкой, и также вручную
заложены мелкие складки, глубиной 0,3 см. Соединительные швы стачаны
машинным способом, припуски на швы подогнуты и подшиты вручную к
основной ткани для предотвращения осыпания срезов.

Пояс выкраивают по косой с застежкой на 2 пуговицы. В местах
застёжек его концы перегибаются, образуя угол, и спускаются вниз (рис. 2)
Длина свободных концов вместе с бахромой 55 и 60 см. Пояс изготовляли
из жаккардовой тесьмы с подкладкой из лоскутов хлопчатобумажной ткани
красного и зеленого цветов. Каждый кусок ткани представлял собой
определённую ценность и материалы расходовали очень экономно, поэтому
нами выполнена имитация старинной конструкции пояса. Концы изделия
украшали двумя рядами золотной бахромой. Верхний ряд из короткой
бахромы расположен выше края пояса. К низу пояса пришиты три слоя
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более длинной бахромы, вплотную прилегающих друг у другу, для создания
пышности и объёма.

Рисунок 2 – Фото каргопольского пояса (работа автора)
Женский комплект дополнен головным убором, состоящем из двух

частей – верхней «сороки» и нижней «сдерихи» (рис. 3). «Сорока» сшита из
бордовой ткани жаккардового переплетения, очелье – из шелка.

Рисунок 3 – Каргопольский головной убор (работа автора)
Подкладка выполнена из хлопчатобумажных тканей красного и

зеленого цветов. Очелье «сороки» украшает галун из металлической бити.
На детали техникой «по карте» автором выполнена золотная вышивка из
тонкого синтетического металлизированного шнура и пайеток,
прикрепленных с помощью канители. На донце в передней части головного
убора имеется вставка из жаккардовой тесьмы. «Сдериха» изготовлена из
хлопчатобумажной ткани бордового цвета. Переднюю часть «сдерихи»
дополняет формоустойчивая деталь в форме «копытца», которая
представляет собой толстую выстеганную вставку из льняной ткани на лбу
для формирования жёсткого каркаса, который обеспечивает правильную
посадку головного убора. В детали «копытца» выполнена кулиска и
продеты хлопчатобумажные шнуры белого цвета, которые обеспечивают
формообразование головного убора.

На основе детального изучения техники изготовления модели
исторического прототипа женского комплекта спроектирована и
изготовлена модель современного изделия путем имитации старинных
приемов выполнения ручных операций.

Таким образом, с применением современных материалов и ручной
вышивки воссозданы традиционные предметы исторического народного
праздничного каргопольского женского костюма. Данный костюм может
быть дополнен красочным платком и бижутерией и использован для
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различных мероприятий, походов в музеи и на выставки, а также, как
праздничная одежда.

По результатам проведенных исследований сформирована
техническая документация, которую можно использовать для организации
процесса проектирования и изготовления выпуска современных женских
комплектов, пользующихся повышенным спросом, в условиях
промышленного производства.
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СРАВНИТЕЛЬНЫЙ АНАЛИЗ РАЗЛИЧНЫХ ТЕХНИК

ГЛАЗУРОВАНИЯ КЕРАМИКИ

Шакирова Э.Э., Тухбатуллина Л.М.
Казанский национальный исследовательский технологический университет, Казань

Глазурование – наиболее известная техника, применяемая с целью
декорирования глиняных изделий, это стекловидный слой, толщина
которого составляет от 0.1 до 0.3 мм. Глазури для керамики – это
измельченная смесь с оксидами и пигментами. Смесь пред использованием
разводят в соответствии с техническим общепризнанным меркам [1].

Глазурование выполняется после утильного обжига. Процесс
глазурования гарантирует внешнюю привлекательность, однако также
делает лучше его рабочие свойства, повышает влагоустойчивость,
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надежность, выдержка к загрязнению. Глазурь наносится кисточкой,
окунанием, поливом и распылением [2].

Глазурью покрывают поверхность целиком или отдельные части.
Керамические изделия из печи всегда вынимаются уже после абсолютного
остывания – в ином случае металлизация будет прекращена. Для
производства глазурных консистенций используются: кварцевый песок,
глина, кварц, кремнезем, каолин, шпат полевой. В глазурь добавляется
глинозем с целью увеличения показателей эластичности, уменьшения
рисков возникновения небольших трещинок. Для того чтобы увеличить
термостойкость, придать смеси глянец, в нее добавляется борная кислота и
бура. Прозрачность глазурей снижается из-за использования диоксидов
циркония и титана. Перед нанесением глазури изделие необходимо
аккуратно обжечь на утиль и очистить от пыли. Максимальный слой глазури
составляет 2-3 мм.

Глазурование кистью. Нанесение глазури кисточкой требует
значительного навыка. Глазурование будет более удовлетворительным при
применении легкоплавких глазурей. Для глазурования необходимо иметь
плоскую и мягкую кисточку с натуральным ворсом шириной 2-2,5 см.
Флейцы и щетина используются с целью создания эффектов – полоски,
брызги, разводы [2].

Сперва на кисть набирается глазурь и наносится в 1-5 слоев. Перед
каждым дальнейшим нанесением глазури предыдущий слой необходимо
тщательно просушить. Слои наносятся перпендикулярно, иначе покрытие
получается неровными.

Неровная поверхность глазури имеет возможность быть подправлена
осторожным затиранием кончиком пальца, после полного высыхания слоя.
Черепок впитывает влагу очень сильно, по этой причине мазки должны быть
быстрыми и немного пришлепнуты. Метод нанесения кисточкой более
используем при создании глазурных пробников, а также тогда, когда
необходимо осуществить какой-либо декор глазурью [2].

Глазурование окунанием. При глазуровании методом окунания,
необходимо запомнить то, что некоторые глазури способны довольно
моментально расслаиваться и оседать. Необходимо иметь смесь такой
консистенции, чтобы ее плотность сохранялась равномерной как можно
дольше без размешивания. Оседанию глазурей препятствует добавление
небольших количеств белой глины, уксуса, гуммиарабика, поваренной соли,
соляный кислоты, а также некоторых иных веществ. Метод окунания
обширно используется на производстве, так как весьма стремительно
образует ровное покрытие, однако требует крайне большого запаса смеси.
Таким образом, этот метод не так экономичен при использовании в учебных
мастерских или при изготовлении единичных изделий. Для более плотного
черепка необходимо смесь большей плотности, так как влага абсорбируется
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им плохо. Для пористого черепка нужна наиболее жидкая смесь; черепок
перед глазурованием необходимо увлажнять [3].

Глазурование поливом. Данный метод, который еще называется
«мокрым», является наиболее древнейшим. Для метода полива допускается
3 способа.

При глазуровании небольшой вазочки необходимо полить ее,
удерживая одной рукою над тазом. В кувшине должен быть необходимый
запас глазури, для того чтобы было возможно дополнительно полить те
части, которые случайно окажутся не политы с первого раза. В ином случае
стекший избыток глазури должен быть снова использован.

Изделие помещают на турнетку, которую постепенно вращают, пока
на него выливается глазурь. Изделие в перевёрнутом состоянии
устанавливают на рейки, положенные на края таза. С целью предохранения
дна от глазури применяется влажная глина, которой закрывают дно. Метод
полива пригодный и для глазурования больших изделий, которые сложно
окунать, а также оптимален для плоских изделий. Этим методом пользуются
при глазуровании хрупких сырых изделий, а также изделий, сложно
впитывающих влагу.

Глазурование распылением. Распыление также относится к
«мокрому» методу и считается наиболее экономной по стоимости и расходу
использованных материалов. Процесс распыления осуществляется с
помощью инструмента, называемого в производстве пистолетом,
пульфоном, аэрографом и пульверизатором [3].

Экономичность метода состоит в том, что для него необходимо такое
количество глазури, которое нужно лишь для собственно глазурования
этого изделия, при этом глазурь расходуется практически целиком. При
глазуровании пульверизатором следует, чтобы глазурь была наиболее
жидкой, нежели, к примеру, при методе окунания, но не до такой степени,
чтобы она легко расслаивалась. Нанесение глазури распылением практично
для глазурования крупных плоских изделий, а также при переглазуровке
изделий или при наложении глазури. При безуспешном глазуровании в
определенных случаях возможно соскрести глазурь, и повторить
глазурование вновь. Стоит отметить, что мокрый способ глазурования
обеспечивает более яркую цветовую палитру декора и глянцевую
поверхность готового изделия. Сравнительный анализ техник глазурования
керамики представлен в табл. 1.
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Таблица 1 – Сравнительный анализ техник глазурования керамики.
№ Техника

глазурования
Материалы Преимущества Недостатки

1 Кистью Кисть и глазурная
смесь.

Не требует больших
количеств глазурной
смеси.

-

2 Окунание Металлические
щипцы, глазурная
смесь.

Образует ровное
покрытие.

Глазури способны
расслаиваться и
оседать. Требует
большого запаса
смеси.

3 Полив Металлические
щипцы, таз,
турнетка, глазурная
смесь.

Пригоден для больших
изделий, которые
сложно окунать.

Слой глазури менее
равномерный, чем
окунанием, подставки
оставляют следы.

4 Распыление Аэрограф,
пульверизатор,
глазурная смесь.

Экономичность по
стоимости и расходу
используемых
материалов.

-

В данной статье произведен сравнительный анализ техник
глазурования керамики. Подводя итог, можно сказать, что современные
материалы заметно расширяют возможности художественной керамики.

В работе требуется соблюдать баланс между стабильностью
результатов и уникальностью каждого изделия. Глазурь придает изделию
красивый вид и защищает его от неблагоприятных воздействий внешней
среды, а также закрепляет краску. Глазурь повышает ценность и
эстетичность изделия. Изделие становится красивым и практичным, и
длительное время хранит свой первоначальный вид.
Список использованных источников:

1. Глазурование керамических изделий [Электронный ресурс]- Режим
доступа URL: http://www.pravchelny.ru/useful/?ID=731

2. Методы глазурования керамики [Электронный ресурс]- Режим
доступа URL: http://mosgonchar.ru/metody-glazurovaniya-keramiki.html

3. Основные способы и особенности нанесения глазури [Электронный
ресурс]- Режим доступа URL: https://mydocx.ru/2-8503.html
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Глобальная обувная индустрия считается обширной и устоявшейся
отраслью на мировом рынке. За прошедшие годы в отрасли произошли
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огромные изменения в плане предлагаемых продуктов, которые менялись в
зависимости от меняющихся тенденций и восприятия покупателей по всему
миру, вследствие чего различные производители обуви предпринимали
шаги для удовлетворения потребности целевых клиентов [1].

Предметом исследования является ассортимент женских и мужских
полуботинок, представленные на российском рынке обуви. Для проведения
анализа основой послужил ассортимент обуви интернет-магазин компании
«Rendez-Vous». Компания является одним из лидеров сегмента
высококачественной обуви и аксессуаров различного ценового сегмента
(более 90 розничных магазинов). Сегодня компания одна из наиболее
интенсивно развивающихся на обувном рынке с собственной разветвленной
международной инфраструктурой дизайнерских бюро и сервисных
компаний. Это дает возможность провести анализ ассортимента обуви
данного ритейлера в контексте всего российского рынка обуви [2].
Ассортимент обуви представлен в количестве 28833 пар, из них 22314 пар
женской обуви, что составляет 79%, а мужской – 6519 пар или 21%.

Рынок женской обуви – это сильный, устойчиво растущий сегмент:
женщины покупают обувь независимо от экономического климата.
Высокий уровень спроса наблюдается на различные виды женской обуви,
при этом самыми популярными являются ботинки – 3571 пар и туфли (2992
пар), полусапожки (1856 пар) и сапоги (1303 пары) из общего количества
представленной женской обуви.

Следует отметить, что ассортимент мужской обуви также
разнообразен, но большим спросом пользуются ботинки (1121 пар обуви) и
полуботинки (1069 пар обуви). Главной причиной такого распределения
можно считать консерватизм мужского гардероба.

Большим спросом у женщин пользуется обувь осенне-весеннего
сезона носки, а ассортимент имеет большое разнообразие, так как женщины
предпочитают несколько пар обуви в гардеробе, которые будут
соответствовать не только стилю одежды, но и погоде (рис. 1а).

В мужской коллекции также имеется большое разнообразие в осенне-
весенней обуви, что составляет 54 % (3530 пар обуви) (рис. 1б).

а б
Рисунок 1 – Диаграммы распределения обуви по сезонам носки: а) женской;
б) мужской

Большое внимание в дифференциации ассортимента интернет-
магазина уделяется стилистической принадлежности обуви. Стили мужской
и женской коллекции представлены в 6 разделах [2]:
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BCBG (bon chic bon genre) – стиль, аббревиатура которого
расшифровывается и переводится с французского как «хороший шик,
хорошие манеры». Элегантный, сдержанный стиль является воплощением
женственности и мужественности в их традиционных пониманиях. Стиль
определяют простые формы, качественные материалы, сдержанная
цветовая палитра.

Casual (casual minimaliste) – комфортный, лаконичный стиль на
каждый день. Главные черты – практичность, удобство, простота силуэтов,
отсутствие лишних деталей, многослойность. Casual образы часто собраны
из минималистичных «оверсайз» вещей.

Городской рок (rock) – бунтарский стиль, выраженный через
элементы различных рок-направлений. Черты смешаны, одни и те же
образы могут носить как женщины, так и мужчины. Стиль характеризуют
кожа, черный цвет, обилие металлической фурнитуры, деструктивный крой.

Концептуальный арт (conceptuel arty) – экстравагантный стиль,
является художественным манифестом отдельно взятого человека.
Характеризует отсутствие ограничений и привычных форм.

Уличный спорт (sport/streetwear) – сочетающий спорт и уличную
моду, комфорт и последние модные тренды. Стиль пропагандирует красоту
спортивного, подтянутого тела, свободу от ограничений и социальных
условностей.

Этнический (ethno-folk) – стиль, вдохновленный элементами
национальных костюмов. Для этнического стиля характерно обилие цвета,
принтов, узоров с культурными мотивами Африки, Южной Америки, Азии,
Европы, Востока и элементов народного творчества разных стран мира.
Фолк редко можно определить, как единственный стиль образа, он часто
сочетается с другими [3].

Большой ассортимент обуви в стиле сasual: у женщин он составляет
46% (7720 пар), а у мужчин – 57% (2769 пар). Стиль удобен тем, что на
основе нескольких базовых предметов гардероба можно создать множество
полноценных образов. На диаграммах показано процентное соотношение,
представленных наименований в женском ассортименте: bcbg (1948 пар),
гламур (1844 пар), городской рок (1622 пар), концептуальный арт (1603
пар), уличный спорт (1923 пар), этнический (301пар обуви), что говорит о
примерно одинаковом спросе на различные стили в обуви, за исключением
этнического, который является весьма специфическим и достаточно
дорогим (рис. 2а) [3].
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а б
Рисунок 2 – Диаграммы распределения обуви по стилистической
принадлежности: а) женской; б) мужской

В мужском ассортименте наряду со стилем сasual наиболее
популярными являются стили bcbg (845 пар) и уличный спорт (870 пар)
(рис. 2б).

Сегодня обувь служит не только для защиты ног от травм и непогоды,
но и является модным аксессуаром, так как ее подбирают в соответствии с
собственным стилем и модным тенденциями, а также с учетом частоты и
специфики использования [4]. Материал играет важную роль в обуви. В
мужском и женском ассортиментах большое внимание уделяется
разнообразию кожаной обуви. Как видно из диаграмм (рис. 3а, 3б) доля
кожаной мужской и женской обуви в ассортименте примерно одинакова
83% и 87% соответственно. Это говорит о том, что обувь из кожи,
безусловно, является самой удобной и востребованной и обладает
неоспоримыми преимуществами.

а б
Рисунок 3 – Диаграммы распределения обуви по используемым материалам
деталей верха: а) женской; б) мужской

В ассортименте женской обуви наиболее популярными являются
темные цвета – 48% (11023 пар обуви), а пастельные – 21% (4796 пар обуви),
яркие – 14% (3263 пар обуви) и светлые цвета – 17% (3944 пар обуви)
распределены в примерно одинаковых пропорциях (рис. 4а).

Черная обувь – универсальная, элегантная и стильная. В мужской
коллекции также встречается разнообразие обуви в темных цветах – 50%
(2257 пар), которая достаточно гармонично подходит к мужскому
гардеробу. В цветовой гамме мужчины отдают предпочтению ярким цветам
– 30%, их количество составляет 1387 пар обуви, пастельные составляют
14% (640 пар обуви), светлые цвета 6% (287 пар обуви) (рис. 4б).
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а б
Рисунок 4 – Диаграммы распределения обуви по цвету материалов верха: а)
женской; б) мужской

По результатам анализа рынка обуви с учетом полученных данных
можно говорить о наибольшей популярности повседневной обуви в стиле
casual. В мужской обуви также популярны спортивный и классический
стили. Наиболее популярна обувь, изготовленная из натуральной кожи в
темных цветах, а также пастельных и светлых.

При выходе на рынок с новыми изделиями такой анализ поможет
производителям и модельерам создавать востребованные коллекции обуви.
Эффектные цветовые сочетания кож и новые динамичные силуэты помогут
в создании современной обуви, отвечающей утилитарным, эргономическим
и эстетическим функциям [4].
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УДК 677.025
АНАЛИЗ ПРОИЗВОДСТВА ТЕХНИЧЕСКОГО ТРИКОТАЖА

Шамиданова А.Б., Рябова И.И., Юхин С.С.
Российский государственный университет им. А.Н. Косыгина

(Технологии. Дизайн. Искусство), Москва

В настоящее время быстрыми темпами растет производство и
потребление трикотажа технического назначения. Возможность выработки
на вязальных машинах изделий сложных форм расширяет применение
технического трикотажа в различных отраслях. Этому же способствует
высокая производительность вязального оборудования, деформационные
свойства трикотажа и более низкая стоимость обработки. Кроме того,
благодаря разнообразным переплетениям можно создать трикотаж, который
по своим свойствам будет соответствовать требованиям той отрасли, в
которой он будет применяться.

На современном этапе наблюдается тенденция изыскания новых
возможностей применения вязального оборудования в сфере производства
технического трикотажа. Особое внимание уделяется изучению
возможности переработки новых нетрадиционных видов сырья на
вязальном оборудовании, так как именно с их появлением, стало
осуществимым производство многих видов технического трикотажа. Его
производство является новым витком в успешном развитии не только
трикотажной отрасли, но и трикотажного машиностроения.

Благодаря тому, что технологи проектируют заранее необходимые
свойства полотен, за счет использования разнообразного сырья и самых
разнообразных структур, а также комбинаций с волокнистыми
материалами, достигаются до сих пор невиданные результаты в виде
изделий, которые появились всего несколько лет назад и полностью
перевернули сознание многих специалистов.

Безусловно, значительным достижением последних лет в технологии
трикотажного производства является создание многослойных структур,
обладающих уникальными свойствами. Наиболее используемыми
способами получения полифункциональных многослойных текстильных
материалов является процесс ткачества (ткани), процесс вязания
(трикотажные полотна) и соединение готовых текстильных полотен в
многослойную структуру различными способами.

Анализ данных способов с точки зрения преимуществ и недостатков
позволил сделать вывод о том, что наиболее подходящим является способ
получения многослойных текстильных материалов в процессе вязания. К
преимуществам данного способа можно отнести:

высокую прочность соединений структурных элементов между собой;
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возможность варьирования толщины полотен и свойств трикотажа в
целом и отдельных его частей;

возможность получения полотен с количеством слоев от 2 до 7.
Переход к вязанию сложных многослойных петельных структур

предоставляет принципиальную возможность варьировать технические
свойства текстильных материалов специального назначения.

Многослойные трикотажные полотна представляют собой структуру,
состоящую из двух слоев: лицевого и изнаночного полотна, соединенного
нитями, с целью получения повышенного эффекта заданных свойств и
достижения более высоких потребительских качеств. Обе стороны
трикотажного полотна могут быть одинаковыми или различными, с гладкой
или ворсистой поверхностью, различными или одинаковыми петлями на
обеих сторонах полотна, иметь открытую или закрытую структуру.

Для соединения обеих сторон полотна, в основном, используется
одиночная пряжа или нити, отличающиеся по сырьевому и волокнистому
составу, линейной плотности, нити эластичные или неэластичные и со
многими другими свойствами. В зависимости от назначения толщина
полотен может колебаться от 1,5 до 65 мм.

Такой трикотаж имеет широкие возможности не только в
изготовлении функциональной спецодежды для различных сфер
профессиональной жизнедеятельности человека, но и в медицине,
строительстве, обувной промышленности, автомобилестроении и
самолетостроении.

Особенностью структурообразования является то, что при роспуске
одного слоя второй слой остается без изменений, то есть каждый слой
представляет собой отдельное кулирное или основовязаное полотно [1].

Анализ технологических возможностей вязального оборудования
различных типов показал, что в основном для изготовления технического
трикотажа с возможностью применения нетрадиционных видов сырья
используются: однофонтурное кругловязальное, двухфонтурное
плосковязальное, а также одно- и двухфонтурное основовязальное
оборудование. Однако с учетом того, что изготовление двух слоев
трикотажа предполагает наличие двух фонтур, в изготовлении
двухслойного технического трикотажа могут быть использованы лишь
двухфонтурные плоско- и кругловязальные машины, а также
двухфонтурные основовязальные машины.

Известна практика получения двухслойного кулирного технического
трикотажа на двухфонтурном плосковязальном оборудовании фирмы Stoll
[2]. В настоящее время фирма предлагает плосковязальное оборудование с
совершенно новой технологией производства широкого ассортимента
технического трикотажа. При этом на данном оборудовании возможна
переработка самых разнообразных нетрадиционных для трикотажной
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отрасли видов сырья, таких как стеклянные, углеродные, металлические,
термопластические нити и др.

Во время переработки на вязальном оборудовании комплексных
металлических нитей, могут возникнуть дефекты на полотне. Наиболее
частый дефект происходит из-за обрыва одного или нескольких филаментов
комплексной нити, который может образоваться в зоне прохождения нити
через нитеводитель, нитеразделяющую гребёнку, в зоне прохождения
отверстия ушковины и при операции формирования. Такие обрывы
приводят к спутыванию филаментов, которые остались целыми, с
оборванной частью комплексной металлической нити. За счёт этого
происходит утолщение нити и увеличивается трение нити о поверхность
нитенаправляющих и петлеобразующих органов. Из-за того, что обрывается
один филамент, увеличивается усилие на оставшиеся филаменты, что
приводит к дальнейшему разрушению ослабленной комплексной нити.

Если такое происходит, то следует оборвать нить и концы соединить
узлом. При этом появляется на нити узловое соединение, которое в свою
очередь является слабым местом. В таких условиях при образовании петли
происходит обрыв нити примерно в 50% случаев.

Крутка придаёт комплексной металлической нити компактность и
значение крутки должно быть минимальным. Но стоит учитывать, что
любая крутка приводит к образованию сукрутин в момент ослабления
натяжения нити в процессе вязания и обрыву нити на трикотажных
машинах.

Для улучшения процесса переработки металлических нитей на
трикотажных машинах, металлические нити обкручивают текстильными.
Текстильные нити должны иметь минимальную линейную плотность и
хорошо покрывать сердечник металлических мононитей.  После того, как
получают полотно, текстильная оболочка должна удаляться с лёгкостью с
поверхности сердечника. Существует три способа удаления оболочки:
испарение, выжигание и растворение. Выбор способа удаления текстильной
нити с поверхности полотна напрямую зависит от физико-механических
свойств металлической мононити.

В результате проведенного анализа, для выработки
экспериментальных образцов двухслойного трикотажа с заданными
свойствами на плосковязальной машине с электронным управлением, были
выбраны металлические нити, покрытые оболочкой из комплексной
химической нити. Использовалась микропроволока, покрытая составом
ПВС 5,6*2 Текс (поливиниловый спирт – искусственный, водорастворимый,
термопластичный полимер), линейной плотностью 19 Текс (без учёта ПВС
покрытия). За счёт применения такой оболочки комплексную нить
становится хорошо видно, повышается ее прочность, уменьшается трение
при взаимодействии с петлеобразующими органами, уменьшает
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обрывность нити и облегчается процесс выработки. После выработанное
полотно проходит процесс кипячения в воде, при этом ПВС растворяется.

Таким образом, в работе проведен анализ производства технического
трикотажа и рассмотрены особенности переработки на трикотажных
машинах комплексных металлических нитей.
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На данный момент в динамично развивающемся мире происходит
внедрение технологий искусственного интеллекта в различные области,
такие как медицина, экономика, образование, транспорт, сельское хозяйство
и промышленность [1]. Для автоматизации работы множества сервисов и
сайтов в качестве службы поддержки нередко используют чат-боты или
виртуальных собеседников (программ-собеседников) [2]. С каждым годом
неуклонно растет доля внедрения подобных приложений в сервисы и сайты
компаний, поэтому необходимо разработать визуальный конструктор, с
помощью которого можно быстрого и удобного создавать необходимый
чат-бот. Высокий спрос на виртуальные собеседники будет порождать
соответствующую востребованность на визуальные конструкторы чат-
ботов. Таким образом, актуальность данной работы высока.

Чат-боты позволяют автоматизировать процессы, связанные с:
навигацией по интернет ресурсу, часто задаваемыми вопросами, заказам тех
или иных товаров или услуг, тем самым сокращая количество запросов
пользователей, которые необходимо было бы передать специалистам
службы поддержки или горячей линии, что в свою очередь позволяет
значительно сократить количество персонала, требуемого для поддержания
функциональности того или иного бизнеса [3].

Создание чат-бота требует хороших навыков программирования или
же достаточно внушительного количества средств финансирования
разработки чат-бота специалистами. Альтернативный путь –
воспользоваться визуальным конструктором виртуального собеседника
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(рис. 1), позволяющего достаточно быстро создать программу-собеседник
для разного типа задач, при этом затратив минимум времени и средств.

Рисунок 1 – Шаблоны ботов и обзвонов сайта Aimylogic [4]
Проанализировав инструментальные средства для создания

иллюстраций, было отдано предпочтение Adobe illustrator, поскольку
данный редактор позволяет работать с векторной графикой и имеет
большой набор средств для реализации изображений.

Для редактирования и создания кода предполагается применять
Microsoft Visual Studio Code, т.к. данный редактор кода позволяет с
удобством разрабатывать тот или иной компонент будь то документ HTML,
CSS или JavaScript. Кроме этого, данный редактор обладает подсветкой и
автодополнением кода, занимает малое количество памяти и позволяет
управлять системой контроля версий Git прямо из программы, что, в свою
очередь, значительно сказывается на продуктивности и скорости
разработки.

Анализ языков программирования, верстки и стилей, а также
сопоставление информации об аналогах визуального конструктора чат-
ботов [4, 5] позволил выбрать веб-разработку. Таким образом, для быстрого
и удобного создания программы-собеседника будут использованы
следующие языки: HTML, CSS, JavaScript. Языку программирования
JavaScript больше остальных нацелен на разработку веб-сайтов и веб
приложений, а благодаря большому набору различных фреймворков, он
одинаково удобен для написания как клиентской части, так и серверной
части сайта.

Процесс разработки конструктора можно разделить на 2 этапа:
проектирование клиентской части (визуальной составляющей) и разработка
серверной части.

На основе анализа сервисов для создания чат-ботов были
сформулированы требования к функциональным возможностям,
разрабатываемого конструктора чат-ботов:

интуитивно понятный и простой интерфейс конструктора чат-ботов;
минимально возможное время отклика конструктора на действия

пользователя;
четкое разграничение действий чат-бота и пользователя;
возможность создания переменных внутри конструктора чат-ботов;
возможность добавления действия вывода текста чат-ботом;
возможность добавления действия вывода изображения чат-ботом;
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возможность добавления кнопок для создания каких-либо сценариев
связанных с вводом пользователя;

возможность добавления действий;
ввода текста пользователем;
ввода чисел пользователем, в том числе возможность ввода какого-то

конкретного числа и возможность ввода числа по заданной маске;
ввода email-адреса пользователем;
возможность сохранения проекта конструктора чат-ботов;
сборка проекта конструктора в функционирующий чат-бот.
Ожидаемый результат от визуального конструктора чат-ботов

заключается в простом, быстром и интуитивно понятном создании
виртуального собеседника. Разрабатываемый продукт является
универсальным средством, которое можно применять в разных отраслях,
использующих веб-сайты и веб-приложения. К функциональным
возможностям разрабатываемого конструктора чат-ботов можно отнести:
быстрое создание логики с помощью панелей действий, сохранение и
тестирование проекта.
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УДК 004.92:7.021.23
ТРЕХМЕРНОЕ МОДЕЛИРОВАНИЕ

И ВИЗУАЛИЗАЦИЯ ЗДАНИЯ УНИВЕРСИТЕТА

Никитиных Е.И., Элеменкин А.Н.
Российский государственный университет им. А.Н. Косыгина

(Технологии. Дизайн. Искусство), Москва

Программа 3Ds Max – главное средство для профессиональной
разработки трехмерных сцен, их анимации и визуализации в архитектурной
сфере деятельности. Несмотря на то, что эта программа считается
достаточно сложным продуктом, все необходимые для начала работы с ней
функции занесены в интуитивно понятный интерфейс. Это позволяет
выбирать данный пакет в качестве средства разработки проектов не только
профессионалам и знатокам своего ремесла, но и начинающим свое
развитие молодым специалистам [1].

Для сравнения можно привести в пример и другие программные
средства для 3d-моделирования, наиболее часто выбираемые
профессионалами повсеместно.

Maya – продукт компании Autodesk, являющийся чуть ли не
стандартом в графической промышленной деятельности в сфере
телевидения и киноиндустрии. Эта программа идеально подходит для
создания сложных анимированных объектов и обладает возможностями
гибкого многопроцессорного рендеринга. Поэтому ее обычно используют
большинство, если не почти все, крупные студии в крупномасштабных
кинопроектах, в рекламе и игровой индустрии.

Blender – практически не уступающий по функционалу пакет для
моделирования в трехмерном пространстве, однако являющийся полностью
бесплатным. Пакет Blender небольшой по размеру и занимает минимум
места в памяти компьютера, но при этом он обладает открытым исходным
кодом и возможностью создания игр и небольших видеороликов.
Используется он в основном для анимации персонажей. По опыту
использования этого пакета можно сказать, что этот продукт не является
слишком удобным или «заточенным» под архитектурную визуализацию.
Добиться хорошего изображения на выходе здесь можно, потратив гораздо
больше времени и усилий, нежели при использовании первого названного
редактора.

Выбранным редактором для создания модели в рамках настоящей
работы стал 3d Max. Этот редактор, как один из главных и
распространенных в сфере архитектуры и дизайна среды, обладает весьма
насыщенным инструментарием для создания моделей любой сложности [2].

Благодаря разнообразным методы моделирования, которые входят в
состав этой программы с помощью редактируемых поверхностей и
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полигонов на основе примитивов, сплайнов и поверхностей Безье;
различным модификаторам для выдавливания, симметрирования,
изгибания; использованию дополнительных плагинов для упрощения и
ускорения работы, т.е. используя различные механизмы и техники такого
обширного набора функций можно даже добиться того самого эффекта
гиперреализма, к которому в идеале стремятся все пользователи подобных
программных пакетов. Обладая огромным количеством кнопок, флажков и
свитков, эта программа обладает интуитивно понятным интерфейсом [3].

Совместно с относительно новой, набирающей все большую
популярность в последние годы системой фотореалистичного рендеринга
Corona Renderer выбранный редактор позволил не только грамотно
организовать объемно пространственную композицию архитектурной
концепции, но и эффектно представить образ здания университета.

Преимущества Corona Renderer перед другими с точки зрения
пользователя очевидна. Простыми и быстрыми методами, приложив совсем
немного усилий по настройке, можно создать довольно реалистичное
изображение; упрощает жизнь также и возможность очень быстрого
интерактивного рендеринга в режиме реального времени для черновой
проработки сцены практически любой сложности; благодаря
прогрессивному методу рендеринга, просчет изображения может длиться
очень и очень долго, постепенно улучшая качество и устраняя шум. Кроме
того, корона обладает высоким качеством пропускающих свет и
отражающих материалов, что делает сцену не только реалистичной, но и
заведомо привлекательной.

Программное обеспечение очень полезно для проектирования зданий,
инфраструктуры и строительства, а также для разработки продуктов и
планирования производства [4].

Программное обеспечение также имеет функции 3D-рендеринга,
такие как возможность имитации реальных настроек камеры. Кроме того,
оно предлагает библиотеку ресурсов, которая позволяет пользователям
легко искать 3D-контент. 3Ds Max также предоставляет функции для 3D-
моделирования, создания текстур и эффектов. Благодаря этому,
пользователи смогут создавать и анимировать геометрию различными
способами, а также применять моделирование поверхностей и сеток.

После анализа плоских чертежей, можно приступить к созданию
объёмной модели в программе 3Ds Max Создание визуальной модели
здания в 3DsMax. Данная программа позволяет импортировать плоские
чертежи домов, поэтому не возникает необходимости создавать все чертежи
с нуля [5].

Импортирование планов, позволяет добиться высокой точности и
избежать различных ошибок при проектировании дома. При
проектировании здания были использованы снимки со спутника. В
программе Photoshop были удалены лишние объекты с плана местности.
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При моделировании и создании текстур были использованы также и
фотоматериалы.

После создания, была проведена работа с камерой и настройкой
освещения. Смоделированный в программе 3Ds Max каркас здания
представлен на рис. 1.

Рисунок 1 – Модель здания университета в программе 3Ds Max.
Создание этого объекта состояло из приведённых ниже этапов: анализ

реального объекта; сбор визуальной информации; моделирование объекта;
создание текстурных карт; работы с камерой для создания реалистичной
визуализации; разработка модели освещения здания.

Немаловажным в таком проекте является факт хранения всех
использующихся в данной сцене элементов в папке вместе с проектом. Так
компьютер будет автоматически подгружать все необходимые материалы
при рендеринге, а заархивированная сцена сможет открыться на любом
другом компьютере без необходимости дополнительной работы по
настройке уже имеющейся модели.
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Инновационное развитие легкой и текстильной промышленности
(ИНТЕКС-2019) Сборник материалов Международной научной
студенческой конференции. Часть 3., 2019. – с.88-90.
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РАЗРАБОТКА АВТОМАТИЗИРОВАННОЙ СИСТЕМЫ

УПРАВЛЕНИЯ ПРОЦЕССОМ ЭКСТРУЗИИ

Яворский Ю.И., Власенко О.М.
Российский государственный университет им. А.Н. Косыгина

(Технологии. Дизайн. Искусство), Москва

Для разработки и отладки работоспособности автоматизированной
системы управления процессом экструзии проведено моделирование
системы в программе Matlab Simulink. Исследованы динамические свойства
системы, проведена настройка регуляторов, обеспечивающая требуемое
качество регулирования и поддержания технологических параметров
процесса в заданных пределах.

Моделирование производилось на основании проведенного
математического описания системы, которое приведено в работе [1].

Стоит напомнить о том, что в качестве объекта исследования
выступает экструдер для переработки ПВХ. Данный полимер является
нетермостабильным, имеет узкий интервал между температурой плавления
и температурой деструкции полимера, что требует точного контроля
температур по зонам экструдера. Таким образом, чтобы обеспечить
нормальное функционирование процесса переработки данного полимера в
изделие необходимо разработать систему, которая вырабатывала бы
комплексное воздействие на привод шнека, нагревательные элементы и
контур охлаждения системы.

Для получения на выходе материала должного качества требуется
поддержание в каждой из зон экструдера определенной температуры. Более
половины тепла выделяется в результате трения гранул между стенкой
цилиндра и шнеком, остальное обеспечивается нагревательными
элементами, расположенными в каждой из зон. Нагревательные элементы
используются одного типа, охлаждение производится водой. Регулирование
частоты вращения шнека, работы нагревательных элементов и подачи
охлаждающей воды производится по температуре в зонах и в формующей
головке [2].

В качестве объекта исследования был выбран одношнековый
экструдер ЧП 45х25. В программе Matlab Simulink разработана модель
системы управления данным экструдером. Структурная схема системы
приведена на рис. 1.
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Для построения схемы использовались следующие математические
модели – передаточные функции элементов системы:

передаточные функции нагревательных элементов2( ) = 3( ) = 4( ) = 0.210.5 + 1
передаточные функции, описывающие передачу тепла от экструдера

к смеси

см ( ) = см (р) = см (р) = 0.80.2 + 1
передаточная функция привода экструдера

пр(р) = 10.06р + 1.4 + 1
передаточная функция, описывающая охлаждение водой

в( ) = 112 + 1
передаточные функции, описывающие изменение температуры из-за

деформации сдвига
сд ( ) = .. , сд ( ) = .. , сд ( ) = ..

Как было упомянуто выше большая доля теплоты выделяется в ходе
трения гранул. Для того, чтобы учесть это влияние, для каждой зоны
экструдера в систему введено звено, выражающее зависимость изменения
температуры из-за деформации сдвига (Wсд), а также дополнительно
коэффициент, полученный экспериментальным путем (Nagrev Plast) [3].

Исходя из того, что объект в контуре температуры 2-й зоны
экструдера описывается апериодическим звеном первого порядка, наиболее
эффективным будет регулирование по ПИ-закону. С помощью функции
автоматической настройки блока PID получены следующие настройки
регулятора: kp=5.2, ki=1.5. Таким образом, передаточная функция ПИ-
регулятора имеет вид: ( ) = 5.2 + 1.5

Рисунок 1 – Структурная схема системы управления
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По результатам анализа логарифмических частотных характеристик
можно сделать вывод, что запас устойчивости по фазе составил 60º, по
модулю более 40 дБ, что соответствует требуемым для таких систем запасам
устойчивости.

Что касается переходной функции для контура температуры второй
зоны, то перерегулирование составило 14%, а время регулирования 31 мин,
что соответствует требуемому для подобных систем качеству
регулирования: σ < 20%, tp < 3·Tоб.

Аналогично были получены настройки регуляторов температуры для
третьей и четвертой зоны экструдера – так как передаточные функции в
зонах идентичные, настройки регуляторов мало отличаются друг от друга,
в третьем знаке после запятой, и могут быть приняты одинаковыми.

Каждой зоне соответствует определенная заданная температура:
120ºС, 140ºС и 160ºС. На рис. 2 приведены переходные процессы для
температуры каждой зоны, соответственно WO2, WO3 и WO4.

Управление подачей охлаждающей воды происходит следующим
образом: если температура в формующей головке не превышает 160ºС –
охлаждающая вода не подается, в противном случае срабатывает
переключатель и в трубопровод поступает вода с температурой 18ºС до тех
пор, пока температура в формующей головке не упадет до 160ºС.

Для управление приводом экструдера также целесообразнее
использовать ПИ-регулятор. Во избежание перерегулирования регулятор
подключается только после разогрева экструдера и выхода его на рабочий
режим, что обеспечивается использованием элемента «Switch» в системе.
Сам привод (Wпр) за это время тоже запускается и выходит на рабочий
режим. Полученная передаточная функция регулятора в контуре скорости
вращения привода имеет вид: ( ) = 0.5 + 0.3

После настройки всех контуров регулирования и проверки
работоспособности данной системы на выходе получаем кривые разгона
системы управления процессом экструзии, представленные на  Рис.3.

Рисунок 2 – Температура по зонам экструдера
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Рисунок 3 – Графики температуры смеси на выходе, температуры
охлаждающей воды и частоты вращения привода

Как видно по кривым разгона в отрезок времени, равный трем
постоянным времени объекта, система приходит в установившееся
состояние, и далее при возникновении возмущающего воздействия и
отклонении параметров от уставки подключается регулятор и приводит
температуру в формующей головке к заданному значению.

Таким образом, в программе Matlab Simulink проведено
моделирование автоматизированной системы управления процессом
экструзии и исследованы динамические свойства системы. В результате
получены параметры настройки регуляторов в контурах управления,
которые обеспечивают требуемое качество регулирования и поддержание
технологических параметров процесса в заданных пределах. Данные
параметры могут быть рекомендованы для использования в аналогичных
автоматизированных системах управления экструдером.
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УДК 66.011
АНАЛИЗ ПЫЛЕВЫХ ВЫБРОСОВ
ТЕПЛОВЫХ ЭЛЕКТРОСТАНЦИЙ

И РАСЧЕТ ДВУХСТУПЕНЧАТЫХ СИСТЕМ ОЧИСТКИ

Бируля М.В., Якам Н.Ф.Ж., Белоусов А.С.
Российский государственный университет им. А.Н. Косыгина

(Технологии. Дизайн. Искусство), Москва

Основу жизни человека составляет окружающая природная среда, а
основу современной цивилизации – ископаемые природные ресурсы и
вырабатываемая из них энергия. Очевидно, что без энергетики у
человечества нет будущего. Но, с другой стороны, энергетика оказывает
мощное отрицательное воздействие на окружающую среду, ухудшая
условия жизни людей. Основу энергетики составляют различные типы
электростанций. Почти 70 лет назад при развитии отечественной индустрии
ставку сделали на крупные тепловые электростанции (ТЭС). Однако в то
время мало кто задумывался о последствиях влияния ТЭС на природу, так
как первостепенной задачей было получение электрической энергии и
тепла. Технология производства электроэнергии на ТЭС с использованием
органических топлив связана с превращением практически всех
затраченных материальных ресурсов и большей части энергии топлива в
отходы, выбрасываемые в окружающую среду. На современном этапе
проблема взаимодействия энергетики и окружающей среды приобрела
новые черты, распространяя влияние на огромные территории,
большинство рек и озёр, громадные объёмы атмосферы и гидросферы
Земли. Ещё более значительные масштабы энергопотребления в обозримом
будущем предопределяют дальнейшее интенсивное увеличение
разнообразных воздействий на все компоненты окружающей среды в
глобальных масштабах.

Современные ТЭС и ТЭЦ мощностью около 2,4 млн. кВт
выбрасывают в атмосферу около 50 тонн веществ в сутки. Подсчитано, что
ТЭС и ТЭЦ выделяют 46% всего сернистого ангидрида и 25% угольной
пыли, выбрасываемой в атмосферу промышленными предприятиями.

Таким образом, в условиях постоянно растущего энергопотребления
необходимо создание эффективных и в то же время малозатратных
технологий и технических средств, которые позволили бы снизить уровень
негативного воздействия ТЭС на окружающую среду. Во многих странах
актуальной становится также задача создания малых электростанций,
обслуживающих конкретный объект. Для таких ТЭС актуальной является
разработка универсальной методики, позволяющей производить
оперативную оценку и прогноз выбросов, сравнение и обоснование систем
очистки.
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Для исследования нами было выбрано 15 тепловых электростанций.
Проведена обработка и классификация экспериментальных данных
НИИОГАЗ по этим выбросам на основе уравнения интегральной функции
распределения частиц по размерам:

где d50 – медианный диаметр частиц, при котором масса частиц делится
поровну от d50 мкм; lgσ – стандартное отклонение величины lg(d). В данной
работе опишем фракционное распределение пыли в виде суммы
распределений с весовыми коэффициентами γi. Причем мономодальные
спектры имеют логарифмически нормальные распределения (ВЛНР).

Параметры ВЛНР определялись в ходе поисковой минимизации
суммы квадратов отклонений экспериментальных и расчетных данных для
интегральной функции ВЛНР. Такой обработкой получены данные для 15
теплостанций, часть данных приведена в табл. 1.
Таблица 1 – Характеристики пылевых выбросов ТЭС.

№
ПЫЛИ
в базе

Теплоэлектростанция Тип
котла

Место отбора пробы Характеристики
аппроксимирующей
функции

,
мкм

SE102 - БКЗ-
210-140

Газоход перед
электрофильтром

14 2.67

SE103 ТЭЦ-3, Новосибирск БКЗ- 320 Бункер
электрофильтра

17.0 3.55

SE104 ТЭЦ-1, Красноярск БКЗ-
320-140

Бункер
электрофильтра

22 2.35

SE106 Салаватская ТЭЦ Е-
230/100
ТКЗ

Из газохода перед
скруббером Вентури

40,0 2.54

Результаты исследования показали, что независимо от
месторождений и применяемых котлов, медианный размер выбросов на
ТЭС группируется в диапазоне 15-25мкм.

Задачей защиты от негативных факторов производства является
исключение или снижение до допустимых пределов попадания в организм
человека вредных веществ, контакта с вредными или опасными объектами.
Поэтому задачей защиты является удаление веществ из зоны их
образования; минимизация их попадания в воздух; очистку загрязненного
воздуха от них перед попаданием в воздух рабочей зоны, территории
предприятия, биосфер.

= ⋅ ∑ ⋅ ∫ ∞ , (1)= ( ) − ( )
ч

(2)= ⋅ ∑ ⋅ , (3)
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Как наиболее удобная для расчётно-технологического
проектирования была выбрана моделирующая программа Chem Cad, так как
позволяет наиболее эффективно решить задачи компьютерного
моделирования и оптимизации химико-технологических систем. В
компьютерном комплексе Chem Cad нами разработаны модели различных
вариантов двухступенчатых систем очистки. Для каждой из 10 исследуемых
видов пыли был указан свой дисперсный состав и предложена методика
переноса промышленных данных по дисперсному составу в базу данных
ChemCad.

В процессе изучения было установлено, что для ТЭЦ малой мощности
возможен подбор двухступенчатых циклонных систем, обеспечивающих
приемлемую степень очистки. Результаты расчетов показали, что можно
повысить эффективность двухступенчатых установок, подбирая сочетания
характеристик вихревых аппаратов на первой и второй ступенях. Наиболее
целесообразно ставить на первой ступени высокопроизводительный
аппарат, а на второй ступени группу высокоэффективных пылеуловителей.
Например, для ТЭС малой мощности, при одинаковых энергозатратах на
очистку, возможен подбор двухступенчатой системы, обеспечивающей
снижение выбросов на выходе из системы в 5-6 раз.

В результате проведенного исследования можно сделать следующие
выводы.

Проведена обработка и классификация экспериментальных данных
НИИОГАЗ для 15 предприятий.

Было установлено, что независимо от месторождений топлива и
применяемых котлов медианный размер выбросов группируется в
диапазоне 15-25 мкм.

Разработаны модели двухступенчатых систем очистки в
компьютерном комплексе ChemCad.

Показано, что для ТЭЦ малой мощности возможен подбор
двухступенчатых циклонных систем, обеспечивающих приемлемую
степень очистки.

© Бируля М.В., Якам Н.Ф.Ж., Белоусов А.С., 2020
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УДК 7.046.1
СОЗДАНИЕ ТЕКСТИЛЬНОГО ПРИНТА
С ИСПОЛЬЗОВАНИЕМ ЭЛЕМЕНТОВ

СКАНДИНАВСКОЙ МИФОЛОГИИ

Яманова Р.Р., Турок Т.В.
Казанский национальный исследовательский технологический

университет, Казань

В последние десятилетия, когда жизнь людей стала немыслима без
компьютера и компьютерных технологий, появился повышенный массовый
интерес к художественной литературе, современному кино и
компьютерным играм, обращенных к культуре скандинавской мифологии.
Особенно яркое свое проявление она нашла в российском кинематографе,
выпустившем множество документальных и художественных кинолент,
сериалов и мультфильмов с участием героев и персонажей из мифов
древних Скандинавов.

Скандинавская мифология – одна из ярких и красочных мифологий
мира, которая дает представление о происхождении и структуре вселенной,
состоящей из девяти оригинальных миров, имеющей иерархию между
богами и выступающей как единая гармоничная система мироздания. В
этом пространстве отношение богов к людям выражается через радужный
мост, соединяющий мир людей Мидгард с миром богов Асгардом,
неразрывно связывающий их между собой. Древние скандинавы в образе
этого моста, имеющего название Биврест, что в переводе с
древнеисландского означает «дрожащий путь», заключили свое
представление о Млечном Пути, как о небесной дороге богов, соединяющей
между собой все миры – звездные системы нашей галактики.

Все девять миров расположены на гигантском дереве ясене – Великом
Древе Иггдрасиле. Ясень делит вселенную на три вертикальных уровня:
подземный, средний и небесный. На каждом из этих уровней имеется по три
мира. Все они имеет чёткие границы, охраняемые недремлющими
стражами. В определенные дни, когда все миры становятся открытыми,
начинается путешествие от соседей к соседям [1].

Мифологические миры имеют свою историю и характеристику, при
описании которых часто употребляется древнее слово «хейм», означающее
дом, жилище или прибежище, то есть среда обитания или место
проживания, а также мир, имеющий своё население, свой уникальный
народ.

К верхним мирам относятся Асгард, Альвхейм и Ванахейм. Асгард –
страна скандинавских богов, представляющая самый высокий уровень из
всех миров. Жители Альвхейма похожи на людей, но в отличие от них
бессмертны и обладают магией. Ванахейм – мир природных существ,
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проигравших роль доминирующей силы в мировом устройстве и теперь
вынуждены проживать в мире, расположенном под миром людей, не
смотря, на то, что они тоже являются богами.

Средние миры Йотунхейм, Мидгард, Нифльхейм. Йотунхейм – это
страна великанов, населенная на прекрасной земле с большими деревьями и
крупными свирепыми зверями. Одновременно это и грозный мир, полный
опасностей. Мидгард – мир, расположенный ближе всего к земному,
поэтому, считается, что попасть туда легче, чем в другие миры. Нифльхейм,
в буквальном переводе означает «Мир туманов» – темный и холодный мир,
застывший во льдах, после столкновения которого с огненным миром
Муспельхеймом родился Имир – первое живое существо, давшее начало
роду великанов и всему остальному живому миру [2].

Нижние миры Свартальфхейм, Хельхейм, Муспельхейм.
Свартальвхейм – мир, разделенный между двумя населяющими его расами.
Это дверги, считающие себя изначальными и главными хозяевами этого
мира, но предпочитающие жить в подземных пещерах, и альвы –
переселенцы, часть которых обитает под землей, а часть - на ее поверхности.
Хельхейм – самый большой из всех девяти миров, где властвует богиня
смерти Хела. На ней лежит очень важная роль – она оберегает покой
Мертвых и не терпит, когда кто-то пытается их потревожить. Поэтому
неудивительно, что Хельхейм находится под строгой охраной. Несмотря на
это, люди то и дело пытаются проникнуть в этот мир в поисках мудрости
или какого-то сведения. Некоторые просто чувствуют потребность пройти
испытание Нижним миром, обещающее быть по-настоящему суровым.
Муспельхейм описывается как неблагоприятная для жизни территория,
наполненная ярким светом и нестерпимым жаром, но благодаря его
уникальным климатическим условиям во вселенной зародилась жизнь.
Муспельхейм наряду с Нифльхеймом является одним из первомиров,
которые фактически дали начало остальным семи мирам Великого Древа
Иггдрасиля.

В мифологической связи пространства и времени Асгард, Мидгард и
Хельхейм определяют будущее, настоящее и прошлое. Эта связь несет в
себе символику мирового дерева Иггдрасиля, означающего символ
единства [3].

Скандинавские символы представляют самобытный, во многом еще
неизученный пласт уникальной североевропейской культуры. Они
разнообразны, глубоки и невероятно интересны, причем не только для
искушенных исследователей, но и для современных художников,
опирающихся в своем творчестве на мифы Скандинавии.

В этой статье представлены орнаментальные разработки принтов для
ткани студентки кафедры «Дизайн» Казанского национального
исследовательского технологического университета Татьяны Турок,
глубоко увлеченной тематикой скандинавской мифологии.  Она разработала
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девять орнаментальных изображений миров Древней Скандинавии для
текстиля, два из которых представлены на рис. 1 и 2. По принципу
скандинавского построения узоров она составила сложные переплетения из
завитков и линий, придав орнаментальному рисунку динамичность и
энергетику. Для создания раппортной композиции Татьяна использовала
ритмические повторы одних и тех же растительных и геометрических форм,
на которых расположила мотивы скандинавских миров, которые дали
изобразительной плоскости особое очарование (рис. 3).

Рисунок 1 – Эскиз принта «Мир Ванахейме»

Рисунок 2 – Эскиз принта «Мир Мидгард»
Скандинавские узоры – это обереги, которые играли в жизни народов

северной Европы едва ли не ключевую роль. Ведь речь идет о сакральных
элементах культуры, с которыми тесно связано понятие колдовства и магии.
Существовали как бытовые скандинавские символы, которые
использовались повсеместно, так и знаки специального назначения,
описание которых большей частью утеряны. Общность языка аллегории
была характерна для всех народов северных территорий.

Скандинавские орнаменты строились по принципу симметрии, но
всегда подчинялись форме предмета, что способствовало свободному
расположению отдельных элементов на изображаемой поверхности. Иногда
использовался комбинированный орнамент – различные сочетания
растительных узоров с плетенкой. Плетеные узоры в принципе
подразумевали симметрию, но строились также весьма хаотично.
Орнаментальный завиток начинался в одной точке и по ходу развития
превращался в сложную структуру с причудливыми изгибами, постепенно
заполняя все свободное пространство. Наряду с крупными растительными
завитками скандинавские мастера всегда помещали самостоятельные
композиции меньшие по размеру. Таким образом, рисунок представлял
собой активную орнаментальную плоскость, состоящую из главной темы и
ее многочисленных вариаций. Условно-стилизованный язык декоративного
изображения позволял художникам создавать самобытные утонченные
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произведения искусства, уникальные по своей художественной структуре и
пластической выразительности [4].

Рисунок 3 – Раппортная композиция «Мир Нифльхейм»
Современное орнаментальное искусство скандинавских стран – это

сложный сплав многообразных культурных, стилистических и
художественных традиций, где мотивы и узоры, в большей своей части,
строятся на принципах народного творчества в виде геометрии и условной
аллегории. Это искусство, в котором легенды, сказания и воззрения
древнего народа представляют собой единую гармоничную систему бытия,
а скандинавские источники, благодаря своему оригинальному сюжетному
содержанию, основанному на тесном переплетении мифологической и
реальной систем мироздания, сохраняют свою актуальность и во времена
научно-технического прогресса XXI века.
Список использованных источников:

1. Петрухин В.Я. Мифы древней Скандинавии. - М.: 000
«Издательство Астрель»: 000 «Издательство АСТ», 2010.

2. Мифы и легенды викингов / гл. ред. Т. Хлебнова. М.: Арт-родник,
2003.

3. Скандинавская мифология: Энциклопедия. - М.: Издательство
«Эксмо»; СПб.: Издательство «Мидгард», 2004.

4. Дэвидсон Х.Э. Древние скандинавы. Сыны северных богов. - М.:
«Центрполиграф», 2008.

© Яманова Р.Р., Турок Т.В., 2020



147

Всероссийская научная конференция молодых исследователей с международным участием
ИНТЕКС-2020

УДК 677.017
ОПРЕДЕЛЕНИЕ РАЗРЫВНЫХ ХАРАКТЕРИСТИК

ГЕОТЕКСТИЛЬНЫХ НЕТКАНЫХ ПОЛОТЕН
ДЛЯ АРМИРОВАНИЯ ГРУНТА

ПОСЛЕ ВОЗДЕЙСТВИЯ КИСЛОЙ И ЩЕЛОЧНОЙ СРЕДЫ

Агафонов В.Е., Давыдов А.Ф., Курденкова А.В., Буланов Я.И.
Российский государственный университет им. А.Н. Косыгина

(Технологии. Дизайн. Искусство), Москва

Одним из инновационных материалов, служащих для увеличения
эффективности, технологичности, безопасности, снижения стоимости и
сокращения сроков строительно-монтажных работ, является геотекстиль.

Нетканый геотекстиль является универсальным материалом,
применяемым в различных отраслях строительства и других областях
человеческой деятельности.

Он обладает высокой стойкостью к таким химическим соединениям,
как щелочи и кислоты, а также к температурным колебаниям.

По этой причине его используют в виде разделительных слоев,
которые препятствуют перемешиванию грунтов и действуют как фильтры в
дренажных конструкциях. Также его используют для защиты элементов
гидроизоляции от механических повреждений [1-3].

Методы испытаний нетканых геотекстильных материалов
различаются в зависимости от областей применения, способов и технологий
производства. На методы испытаний нетканых геотекстильных материалов
разработаны и введены около 90 стандартов ISO, EN, DIN, ASTM и
практически охватывают все виды испытаний в соответствии с
требованиями.

В каталоге стандартов ISO геотекстиль и геосинтетика выделены в
отдельную группу, что свидетельствует о масштабах их применения в
различных объектах строительства и отрасли.

Однако прямое применение стандартов ISO методом «обложки» или
принятие модифицированных стандартов осложняется отсутствием
соответствующих приборов.

Основные свойства геотекстильных нетканых полотен:
армирующая функция при малых деформациях и способность

геотекстиля выдерживать значительные нагрузки обеспечиваются высоким
модулем упругости материала;

большие удлинения при разрыве (в зависимости от типа – до 45%);
высокие фильтрирующие характеристики, закладываемые при

производстве геотекстиля, полностью исключают засорение пор нетканого
полотна частицами грунта;
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легкость укладки – геотекстиль (дорнит), благодаря своей уникальной
структуре, имеет высокие характеристики, препятствующие разрыву или
прокалыванию материала;

устойчивость к воздействию ультрафиолета – производство
геотекстиля осуществляется из экологически чистых материалов, что
гарантирует отсутствие возможности образования побочных продуктов.

В качестве объектов исследования данной исследовательской работы
были выбраны геотекстильные иглопробивные и термоскрепленные
нетканые материалы. Данные полотна применяются для дорожного
строительства и благоустройства, выполняют функции армирования и
дренирования земляного полотна.

Армирование – процесс перераспределения напряжений, создаваемых
транспортными средствами или весом самой конструкции, целью которого
является усиление строительной конструкции. Геотекстиль при
армировании эффективно осуществляет укрепление откосов, повышает
жесткость насыпи, несущего основания дорожного полотна, позволяет
снизить неравномерность осадок.

Определение размерных и структурных характеристик исследуемых
полотен проводилось в соответствии с ГОСТ 15902.2 [4].

Полотна М 380, М 250, М 290 выработаны иглопробивным способом,
а полотна М 190, М 210 – термоскрепленным способом.

Образцы выдерживались в кислоте HCL (концентрация 10 г/л) и
щелочи NaOH (концентрация 10 г/л) в течение 18 дней. В качестве критерия
оценки воздействия кислоты и щелочи была выбрана разрывная нагрузка
(табл. 1 и 2). Разрывная нагрузка определялась на испытательной системе
Инстрон серии 4411 в соответствии с ГОСТ 15902.3 [5].
Талица 1 – Разрывная нагрузка нетканых полотен в зависимости времени
воздействия HCL, Н

Время
воздейст
вия, дни

М 380 М 210 М 250 М 190 М 290
По
длине

По
шири
не

По
длине

По
шири
не

По
длине

По
шири
не

По
длине

По
шири
не

По
длине

По
шири
не

0 920 613 358 324 341 341 483 335 801 511
6 919 597 331 314 315 276 445 310 711 501
12 903 588 289 207 306 160 440 248 654 498
18 876 486 246 193 286 160 333 245 565 452
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Таблица 2 – Разрывная нагрузка нетканых полотен в зависимости времени
воздействия NaOH, Н

Время
воздействи
я, дни

М 380 М 210 М 250 М 190 М 290
По
длин
е

По
ширин
е

По
длин
е

По
ширин
е

По
длин
е

По
ширин
е

По
длин
е

По
ширин
е

По
длин
е

По
ширин
е

0 920 857 358 324 341 341 483 335 801 511
6 886 796 255 223 311 321 415 324 795 501
12 855 772 243 214 305 301 407 298 775 498
18 806 613 205 199 290 276 404 261 753 477

Таким образом, наибольшая потеря прочности наблюдается у полотна
М 190, выработанного термоскрепленным способом с наименьшей
поверхностной плотностью.

У иглопробивных полотен происходит увеличение толщины за счет
более пористой структуры, которая заполняется кислотой или щелочью и
вызывает набухание волокон.

С увеличением длительности воздействия кислоты и щелочи
прочность полотен снижается по экспоненциальному закону.

Можно отметить, что полотна более устойчивы к действию кислоте
HCl, чем к щелочи, поэтому рекомендуется их применять в грунте с
повышенной кислотностью.

Образец М 380 иглопробивного способа скрепления можно
рекомендовать к применению, так как большая толщина и поверхностная
плотность увеличивают время разрушения образца при нахождении его в
грунте, что позволяет увеличить срок службы полотна.

Образец М 190, выработанный путем термоскрепления, также
рекомендован к применению, так как процесс каландрирования после
скрепления позволяет увеличить прочность образца, препятствуя
проникновению агрессивной среды внутрь полотна и тем самым увеличивая
срок службы.
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УДК 677.017
ИССЛЕДОВАНИЕ КАПИЛЛЯРНОСТИ МЕДИЦИНСКИХ

МАРЛЕВЫХ БИНТОВ

Азиева К.К., Демократова Е.Б., Чернышева Г.М.
Российский государственный университет им. А.Н. Косыгина

(Технологии. Дизайн. Искусство), Москва

Медицинский марлевый, т.е. хлопчатобумажный, бинт предназначен
для решения достаточно разнообразных задач первой доврачебной и
врачебной помощи. Одной из этих задач является остановка венозного или
сильного капиллярного кровотечения.

Для того чтобы кровотечение остановилось и началось заживление
раны, необходимо сформировать на раневой поверхности так называемый
сгусток, состоящий из форменных элементов крови. То есть в процессе
истечения крови из раны необходимо отводить жидкую часть крови и при
этом не допускать удаления кровяных клеток и продуктов их разрушения.

Это означает, что бинт должен иметь высокую капиллярность за счет
длинных узких пор внутри нитей. Сама структура хлопчатобумажной пряжи
предполагает, что волокна будут расположены практически по спирали, в
целом вдоль оси нити, и промежутки между ними будут достаточно малы,
чтобы обеспечить зацепление волокон. За счет этой структуры вероятность
проникновения кровяных клеток в толщу пряжи низка. Следовательно,
материал для формирования сгустка крови остается на поверхности раны.

Остается открытым вопрос о возможности отведения жидкой части
крови, т.е. о капиллярности бинта. По разным причинам она может быть
достаточно низкой. В ГОСТ 1172 [1] установлены следующие нормы
капиллярности бинта: не менее 70 мм для нестерильных и не менее 65 мм
для стерильных бинтов при испытании в течение 1 часа.

Однако известно, что в разных тканях, в том числе в марле,
распространение воды вдоль нити может идти с разной скоростью. Это
означает, что для полной оценки качества бинта по капиллярности одной
точки недостаточно. Другими словами, такое испытание не позволяет
рассмотреть ситуацию, когда по одному бинту вода распространяется
медленно, но после долгого времени увлажненным оказывается большой
участок, а по другому бинту – быстро, но на небольшую величину.

Поэтому в работе было принято решение исследовать кинетику
капиллярности нескольких бинтов, т.е. определить капиллярность при
разной продолжительности подъема воды и проанализировать полученные
результаты методами математического моделирования.

В качестве объектов исследования были выбраны следующие
марлевые бинты:

1 – ООО ПКФ «Ахтамар», г. Иваново, стерильный;
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2 – ООО «Эвктекс», г. Иваново, стерильный;
3 – АО «Гигровата-Санкт-Петербург», стерильный;
4 – ООО «НЬЮФАРМ», Ивановская обл., г. Кинешма, стерильный;
5 – наименование «NewLife», ООО «Хлопчатобумажная компания

«Навтекс» Ивановская обл., г. Наволоки», стерильный;
6 – то же, нестерильный;
7 – ООО «Хлопчатобумажная компания «Навтекс» Ивановская обл.,

г. Наволоки», нестерильный;
8 – ООО «Емальянъ Савостинъ. Ватная фабрика», Рязанская обл., с.

Екшур, нестерильный;
9 – ООО «АПСАНА», Московская обл., г. Павловский-Посад,

нестерильный;
10 – ООО «ПФК ВераМед», Московская обл., нестерильный.
Сырьевой состав всех бинтов – 100% хлопкового волокна.
Капиллярность определялась по ГОСТ 3816 со следующими

дополнениями: испытание проводилось только вдоль бинта, т.к. именно
капиллярность по основе имеет практическое значение; было увеличено
количество элементарных проб, что позволило снизить погрешность
испытания, которая в большинстве случаев составила около 4%.

Измерения высоты подъема воды проводились каждые 10 минут в
течение часа. Результаты испытаний представлены в табл. 1.
Таблица 1 –Капиллярность бинтов, мм

№ бинта Время подъема воды, мин
10 20 30 40 50 60

1 29±3 41±3 46±5 50±6 53±3 55±6
2 34±1 51±3 61±2 70±1 76±2 80±2
3 32±2 48±3 52±3 53±3 55±2 57±2
4 21±1 31±2 39±3 45±2 49±1 51±1
5 37±1 51±1 59±1 61±1 63±1 63±1
6 28±1 41±2 50±1 52±1 55±1 56±1
7 32±2 41±1 47±4 56±3 59±2 62±2
8 30±1 42±1 47±1 50±1 52±1 54±1
9 20±1 32±1 40±2 44±1 47±1 51±1
10 29±2 43±3 60±2 65±2 69±2 71±2

Из данных, представленных в таблице, можно сделать вывод, что в
целом капиллярность имеющихся в торговле бинтов ниже, чем требует
стандарт [1]. Только бинты 2 и 10 соответствуют требованиям нормативного
документа.

Также можно выделить бинт 5: так как он является стерильным,
нормативное значение капиллярности для него составляет 65 мм, а высота
капиллярного подъема воды в течение часа – 63 мм, т.е. разность между
ними находится практически в пределах погрешности испытания.

Можно отметить, что абсолютная погрешность испытания и,
соответственно, необходимое число элементарных проб различно для
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каждого бинта. В целом повышенной неравномерностью по капиллярности
на разных участках отличаются бинты 1, 6 и 7.

Практика показала, что во многих случаях кинетические процессы в
текстильных материалах могут быть описаны экспоненциальными
моделями. Если рассмотреть процесс капиллярного впитывания жидкости
тканью как течение в капиллярах по закону Пуазейля под влиянием
движущей силы, равной разности капиллярного и гидростатического
давлений [2], то на основе этого допущения можно записать следующее
дифференциальное уравнение = ℎ = ℎр − ℎ , (1), где v – скорость
подъема воды по пробе, мм/мин; h – высота капиллярного подъема
жидкости, мм, к моменту времени t, с; hр – равновесное значение
капиллярности, т.е. высота подъема воды после неопределенно длительного
выдерживания, мм; k – константа скорости, мин–1.

Решая уравнение (1) методом разделяющихся переменных, получим− ℎр − ℎ = + , (2), где C – константа интегрирования.
Значение C можно найти путем решения задачи Коши со следующим

граничным условием: в начальный момент времени t=0 высота подъема
воды по пробе тоже нулевая, т.е. h=0. Тогда = − ℎр. (3)

Подставив выражение (3) в уравнение (2) и проведя несложные
преобразования, получаем модель ℎ = ℎр(1 − ). (4)

Параметры модели hр и k рассчитывались для каждого бинта на
основе данных, представленных в табл. 1, методом наименьших квадратов.
Для этого была использована встроенная функция Minimize среды
MathCAD.

Адекватность модели проверялась по критерию Фишера. Его
величина, как правило, не превышала 1,5-2 при табличном значении 2,8 и в
некоторых случаях была меньше 1, что говорит о допустимости
использования данной модели для аппроксимации результатов определения
капиллярности бинтов.

Также были рассчитаны время t95, за которое высота подъема воды
по пробе составляет 95% от равновесного значения hр, и время tнорм, за
которое вода поднимется по пробе на величину, определенную стандартом
[1]. Расчет сводился к решению уравнения, определяемого моделью (4),
относительно t. При этом за величину h принималась в первом случае
величина, равная 0,95hр, а во втором – норма стандарта.

Результаты расчетов приведены в табл. 2.
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Таблица 2 – Параметры модели (1) и время подъема воды по пробе
№ бинта hр, мм k, мин–1 t95, мин tнорм, мин
1 54,0 0,072 41,8 –
2 83,7 0,047 63,9 31,9
3 55,8 0,089 33,6 –
4 54,5 0,044 68,4 –
5 63,1 0,086 34,8 –
6 57,0 0,066 45,1 –
7 61,9 0,058 51,4 –
8 52,7 0,081 36,9 –
9 53,0 0,046 64,6 –
10 76,6 0,046 65,3 53,4

Из данных, представленных в табл. 2, можно сделать следующие
выводы.

Для некоторых бинтов характерна вдвое большая скорость поднятия
воды по полоске, чем для других. Это означает, что исследование кинетики
капиллярности каждого отдельного бинта необходимо для более полной
оценки эффективности его применения.

Даже после очень большого времени испытания, как правило, высота
подъема воды по полоске бинта не становится равной норме стандарта [1].
Исключениями являются, как было отмечено, бинты 2 и 10.

Наилучшим среди рассмотренных образцов является бинт 2, т.к. для
него получено наибольшее равновесное значение капиллярности. Но у этого
бинта имеется недостаток – низкая скорость поднятия воды по пробе.

Интерес представляет бинт 8. У него отмечаются самое низкое
значение равновесной капиллярности и при этом высокая скорость
распространения воды. Похожая картина наблюдается для бинта 3. При
органолептическом исследовании этих бинтов было установлено, что они
является наиболее жесткими и наименее раздвигаемыми из всех образцов.
Это можно связать с особенностями текстильных вспомогательных
веществ, использованных в ткацком или отделочном производствах.

Выявить связь между показателями капиллярности и структурными
характеристиками бинтов не удалось.

Выводы и рекомендации:
1. Наилучшими капиллярными свойствами характеризуется бинт 2.
2. Производителям следует принять меры для повышения

капиллярности бинтов, что позволит увеличить эффективность их
применения. В этом отношении целесообразно обратить первостепенное
внимание на текстильные вспомогательные вещества, используемые при
производстве бинтов.
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ОТ ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ФАКТОРА ВИБРАЦИИ
ПРИ ПРОЕКТИРОВАНИИ ОБУВИ

Амалыев Х.Р., Фаткуллина Р.Р.
Казанский национальный исследовательский технологический университет, Казань

Одним из факторов, оказывающих негативное воздействие на
человека в ходе трудовой деятельности, является вибрация. Вибрация
представляет собой возвратно-поступательное движение твердого тела. В
результате влияния производственных вибраций часто возникают
профессиональные заболевания [1, 2].

В зависимости от вида оборудования и контакта с ним, различают
локальную и общую вибрацию. Локальная вибрация часто передается через
конечности работника, а общая – через органы опорно-двигательной
системы.

Изучение вредных видов производственных факторов показало, что
вибрация наблюдается под воздействием следующих работ: звук и звуковое
давление от железнодорожных транспортных средств на территории и в
помещении; локальная вибрация ручной машины в условиях эксплуатации;
вибрация строительных конструкций и грунтов; вибрация, передающаяся на
руки водителей; вибрация на рабочих местах в кабинах локомотивов;
вибрация, передающаяся через сиденье на водителей и пассажиров
автотранспортных средств; вибрация в турбинных цехах тепловых
электростанций; вибрация от транспортеров сыпучих грузов, от
перфораторов, зубчатых передач, пневмо-молотков и др. [3].

Требования к работодателям заключаются в обеспечении работников
средствами индивидуальной защиты, в выработке мероприятий, в том числе
по нормированию общей и локальной вибрации, нормированию инфразвука
и ультразвука, а также в оценке профессиональных рисков, и
регламентируются нормативными документами [4, 5]. К средствам
индивидуальной защиты от вибрации относятся специальные костюмы,
виброзащитная обувь, виброзащитные рукавицы и перчатки, наколенники,
нагрудники.

Специальную виброзащитную обувь, имеющую назначение от
воздействия вибрации на рабочих местах при частотах выше 11 Гц,
изготавливают из кожи, искусственных, синтетических и натуральных
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текстильных материалов и комбинированную из перечисленных
материалов. Специальная обувь в зависимости от способа применения
специального защитного элемента подразделяется на следующие типы: с
несъемными виброизолирующими элементами, входящими в состав низа
обуви; а также со съемными элементами, которые вкладываются внутрь
обуви (вкладные стельки) или присоединяются к подошве с нижней
поверхности.

Виброзащитная обувь представлена на современном рынке в виде
резиновых сапог и ботинок из комбинации различных материалов. Для
дальнейших разработок обуви представляют интерес известные
исследования по определению глубины проникновения полимерного
связующего в текстильный материал при формировании слоистых
композитов [6]; испытания износостойкости обуви [7], изучение
эксплуатационных свойств обуви на основании теории надежности и
системного подхода [8], которые направлены на оптимизацию свойств
обуви. Известны также ортопедические и амортизирующие стельки,
предлагаемые для потребителя (например стельки, имеющие в составе слоев
синтетический материал EVA). Однако кроме эксплуатационных
воздействий обычного применения (ношения обуви), описанных в
упомянутых работах, виброзащитная обувь испытывает повышенные
нагрузки, поэтому защитные свойства обуви подобного рода должны
обеспечиваться путем применения виброизолирующих элементов,
состоящих из упругодемпфирующих материалов или конструкций. Кроме
того, эксплуатация обуви может происходить в зимнее время и в северных
районах.

Анализ требований к характеристикам виброзащитной обуви с учетом
потребностей холодных регионов России дает основание для
проектирования виброзащитной стельки со свойством устойчивости к
пониженным температурам. Требования к материалам стельки при ее
проектировании уточняются в зависимости от условий эксплуатации обуви,
например, при дорожном ремонте, на железнодорожном и автомобильном
транспорте (табл. 1).

На способности проникновения резин (или эластомеров) вглубь
волокнистой структуры войлока основано присоединение подошвы
армейских валяных сапог с помощью процесса вулканизации резины. Здесь
используется свойство пористости натурального волокнистого нетканого
шерстяного материала. Особенность предлагаемой стельки состоит в
применении вторичного войлока из отходов шерстоперерабатывающего
производства (шерсть 100 %); а также амортизирующего слоя несплошного
характера (дискретного, прерывистого слоя) из эластомеров (рис. 1).
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Рисунок 1 – Стелька в разрезе, состоящая из нижнего сплошного слоя
войлока и верхнего прерывистого слоя полимера (эластомера)
Таблица 1 – Применение материалов при проектировании виброзащитной
стельки в соответствии со сферой использования

Род деятельности

Назначение

Ж/д
транспорт

Автомобильный
транспорт

Дорожный
ремонт

Полимерный материал (резина, эластомеры)
Всесезонная + + +
Для помещений + + -
Войлок (шерсть 100%)
Всесезонная в северных
районах

+ + +

Зимняя в средней полосе + + +
Для помещений + - -

Действительно, эксплуатационные свойства проектируемых моделей
виброзащитных стелек во многом зависят от применяемых материалов.
Необходим подбор материалов и подбор составных элементов
композиционных материалов для стельки виброзащитной обуви. В
предлагаемой стельке, состоящей из слоев шерстяного войлока и
полимерного упругодемпфирующего (амортизирующего) слоя, слои
должны быть скреплены. Войлок имеет не только утепляющее свойство, но
в некоторой мере и виброзащитное. Ведь известно использование войлока
для шумозащитных целей, а шум – это разновидность вибрации, т.к. звук
имеет волновую физическую природу.

В случае создания композиционных материалов требуется
исследование технологических режимов обработки материалов на
предпроектной стадии. Целью дальнейшей разработки является подбор
технологических параметров соединения составных элементов
композиционного материала: волокнистого утеплительного материала и
слоя полимерного состава.

Таким образом, рассмотрен фактор вибрации как оказывающий
негативное влияние в ходе производственной деятельности работников
различных профессий. Спроектирована стелька обуви, предназначенная для
виброзащиты. На основе анализа сферы использования подобран
элементный состав композиционного материала, состоящего из войлока (с
использованием отходов шерстоперерабатывающего производства) и
эластомеров. Использование подобранных материалов вкладной стельки
обеспечит виброзащитные и утепляющие свойства обуви.
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(Технологии. Дизайн. Искусство), Москва

В составе требуемой современным законодательством документации
по проектированию промышленных, жилых и других общественных
объектов, различных транспортных магистралей, важным элементом
является экологический раздел, связанный с оценкой и прогнозированием
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шумового воздействия объекта на окружающую среду и здоровье
населения.

Учитывая современные требования к полноте и качеству
предоставляемой информации, оценка шумового воздействия без
использования специализированных программных продуктов представляет
собой чрезвычайно трудоемкую, а зачастую и невыполнимую задачу.
Особенно это проявляется для сложных по конфигурации и насыщенных
источниками шума объектов и при наличии нерегулярного рельефа
местности.

К основным требованиям, предъявляемым на данный момент к
программным средствам, относятся: моделирование окружающей
градостроительной ситуации и рельефа местности; моделирование
дорожно-транспортной сети; моделирование источников шума, различных
по геометрической форме и характеру излучения; проведение расчетов в
соответствии с установленными нормативными методиками; построение и
визуализация шумовых карт местности; вывод табличной и текстовой
отчетной информации в точках интереса.

Основываясь на многолетнем опыте проведения акустических
расчетов в сфере защиты от шума и внедрения вспомогательного
программного обеспечения, группа российских специалистов разработала
программное средство АРМ «Акустика» 3D, которое помимо выполнения
всех перечисленных требований к специализированному программному
обеспечению, обеспечивало проведение и документирование расчетов в
полном соответствии с нормативной базой РФ.

Программа, может быть использована при проведении проектных
работ по размещению новых объектов с учётом существующей
градостроительной ситуации, оценки влияния шума существующих
объектов на окружающую среду, а также оценки эффективности
проектируемых мероприятий по снижению уровней внешнего шума. Также
АРМ «Акустика» является базовой платформой для расширяющих её
функционал модулей. В настоящий момент доступен модуль «Внутренний
шум» для расчёта распространения шума внутри зданий.

Основные возможности и отличительные особенности программы
АРМ «Акустика»: создание геопространственного плана местности на
основе растровых или CAD подложек (в формате DXF) в метрической
ортогональной системе координат. Визуализация и редактирование плана в
режимах трёхмерной или двумерной графики; возможность построения и
учёта при вычислениях нерегулярного рельефа местности, геометрически
сложных зданий и сооружений; система построения расчётных карт и
разрезов шумового воздействия; система печати плана местности, шумовых
карт и разрезов в масштабе, задаваемом пользователем; учёт точечных,
линейных и площадных источников шума; расчёты в соответствии с ГОСТ
31295-1,2-2005. Вывод отчётов в формате MS Excel для выбранных
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расчётных точек с приведением ссылок и формул на каждый элемент
расчёта; создание внтуреннего устройства зданий (этажей, помещений,
проёмов в стенах помещений); расчёт распространения шума внутри
помещений по СНиП 23-03-2003.

Общий алгоритм расчёта шумового воздействия введённых
источников шума в выбранной расчётной точке состоит из нескольких
этапов:

1) вычисляются октавные уровни звуковой мощности (УЗМ) всех
принятых к расчёту источников шума. Для линейных и полигональных
источников вычисляются также их октавные уровни удельной звуковой
мощности;

2) для линейных и полигональных источников проводится
геометрическое разбиение на серию эквивалентных точечных источников.
Для каждого из полученных эквивалентных точечных источников
вычисляется его звуковая мощность исходя из удельной звуковой мощности
исходного источника и доли протяжённости или площади исходного
источника, представляемой эквивалентным источником;

3) для каждого точечного источника полученной совокупности
производится определение видимости от источника до расчётной точки.
Если линия видимости перекрыта экранами или сооружениями –
вычисляются трассы прохождения дифракционных лучей вокруг
препятствий на пути от источника к расчётной точке.

4) по формулам и положениям ГОСТ 31295-2005 определяются
составляющие снижения уровня шума при прохождении на местности за
счёт дивергенции (снижения расстоянием), дифракции вокруг препятствий,
поглощения земной поверхностью, лесонасаждениями и атмосферным
воздухом. Вычисляются октавные уровни звукового давления (УЗД)
источника в расчётной точке.

5) также производится определение местоположения источников
отражённого звука (мнимых источников) от рассчитываемого точечного
источника исходя из местоположения источника и отражающих
поверхностей зданий и сооружений. Для каждого мнимого источника
определяются его октавные УЗМ с учётом потерь при отражении и
повторяются пункты 3 и 4 данного алгоритма.

6) энергетическим суммированием вычисляются октавные УЗД
точечного источника и комбинации его мнимых источников как общий
уровень звукового воздействия данного источника.

7) для линейных и полигональных источников после расчёта всех
составляющих их эквивалентных точечных источников также выполняется
их энергетическое суммирование для вычисления октавных УЗД общего
воздействия всего источника.

8) определяются эквивалентный и максимальный уровни звука от
источника в расчётной точке.
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9) определяются суммарные октавные УЗД в расчётной точке
(посредством энергетического суммирования октавных УЗД всех
источников шума). Определяются эквивалентный и максимальный уровни
звука в расчётной точке.

В ходе разработки создан ряд оригинальных алгоритмов для
разбиения линейных и полигональных источников шума на серии
эквивалентных точечных источников, трассировки звуковых лучей в
условиях сложной застройки и по системе связных помещений. Большое
внимание уделено системе построения и визуализации шумовых полей.

Программа позволяет провести графический анализ акустической
обстановки путем построения шумовых карт, 3D-поверхностей и разрезов с
изолиниями уровней шума (рис. 1), что позволяет выявить критические
зоны в плане и по высоте.

Рисунок 1 – Шумовая карта бетонного завода в дневное время суток
В заключение следует отметить, что трехмерное моделирование и

визуализация шумового воздействия дает возможность подробно и
наглядно оценить акустическую ситуацию на существующей и
перспективной селитебной территории, а также помогает специалистам
выполнить объективную экспертную оценку наличия опасности и
разработать обоснованные управленческие решения по защите населения от
шума.
Список использованных источников:

1. http://www.noiseview.ru/ (ПО «АРМ-Акустика)
© Барабаш А.В., Седляров О.И., 2020
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РАЗРАБОТКА ЛАБОРАТОРНОЙ УСТАНОВКИ

ДЛЯ ИССЛЕДОВАНИЯ ЗАКОНОВ ТОРМОЖЕНИЯ

Калачев Н.М., Пузанов М.А., Бугримов А.Л.
Российский государственный университет им. А.Н. Косыгина

(Технологии. Дизайн. Искусство), Москва

Лабораторный практикум является составной частью изучения
физики студентами. Как правило, лабораторные работы выполняются вслед

http://www.noiseview.ru/
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за изучением соответствующего раздела в теоретическом курсе. Цель
лабораторного практикума – дать возможность студентам познакомиться с
приборами, основными физическими явлениями, овладеть различными
методами измерений, научиться технике эксперимента, суметь сделать
выводы относительно измеряемых величин или каких-либо функций от них.
Результаты измерений должны быть подвергнуты анализу, а также
проведена необходимая математическая обработка результатов.

Рассмотрим пример, имеющий чрезвычайно важное значение в нашей
повседневной жизни. Автомобиль (все колеса – ведущие), двигающийся со
скоростью V0, начинает тормозить. Определить путь торможения. При
анализе ситуации следует разработать физическую модель. Приемлемой
может быть следующая (значительно упрощенная) модель. Определить
расстояние до полной остановки шайбы, имеющей начальную скорость V0,
считая движение при торможении равнозамедленным, коэффициент трения
равен μ. Одним из оправданий законности такого моделирования может
быть тот факт, что путь торможения в определенных ситуациях может
оказаться значительно большим, чем размеры автомобиля.

Начальная кинетическая энергия растрачивается на работу сил
торможения. Поэтому = Fтр ∙ S = μNS = μmgS. (1)S = (2)

Следует заметить, что путь торможения от массы шайбы не зависит.
Полезно оценить, какие опасности влекут быстрые движения. В табл.

1 приведены оценки длины тормозного пути автомобиля. Коэффициент
трения резины об асфальт μ=0,5…0,6.
Таблица 1 – Зависимость тормозного пути от скорости автомобиля

Скорость,
км/ч

Скорость,
м/с

Тормозной путь S, м
108 30 75…90
72 20 33…40
36 10 8…10

Поучительный пример. Надо серьезно задуматься о последствиях,
которые может повлечь быстрая езда. Так, при движении автомобиля по
двору жилой зоны со скоростью 36 км/ч нет шансов остановиться перед
выскочившим из-за стоящего автомобиля ребенком. Отсюда, кстати,
становится очевидной корректность принятой физической модели,
поскольку даже при скорости 72 км/ч путь торможение в 8…10 раз
превышает размеры автомобиля. Соотношение (2) является основной
расчетной формулой лабораторной работы.

Цели работы:
1) доказать экспериментально независимость пути торможения от

массы шайбы;
2) проверить линейность связи между V и путем торможения S:
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В работе необходимо знание начальной скорости V0. Эту скорость
можно определить из следующих соображений. Груз 1 падает с высоты h, с
помощью рычага 2 шайбе 3 придается горизонтальная скорость V0.
Совершая движение по пунктирной траектории (рис. 1а) шайба 3, падая с
высоты H, пролетает расстояние L, поэтому:H = , t = , L = V t = V , (4)V = L ∙ . (5)

а б
Рисунок 1 – а) падение шайбы с высоты H с начальной горизонтальной
скоростью; б) определение пути при равнозамедленном торможении

Для экспериментального определения тормозного пути S следует
провести практически такие же измерения, но только при толкании шайбы
3 рычагом 2 с помощью груза 1, падающего с высоты h. Значения скоростей
являются известными в силу предыдущих экспериментов.

Исходные данные: H, g = 9,81 м/с2, масса шайбы m1. Измеряемые
величины: высота сбрасывания шарика h, длина полета в горизонтальном
направлении L. Расчетные величины: V по формуле (5), V .

На основании данных экспериментов для шайб различных масс
можно сделать вывод о независимости величин L (рис. 1а) и S (рис. 1б).

Таким образом, с помощью простых технических средств
представляется возможным оценить справедливость законов изменения
кинетической энергии и связанных с этим закономерностей торможения,
полученных в результате построения физических моделей реальных
процессов.

© Калачев Н.М., Пузанов М.А., Бугримов А.Л., 2020
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УДК 004.65
ПАКЕТ ПРОГРАММ РАСЧЕТА РАСХОДА МАТЕРИАЛОВ

ПО МЕТОДИКЕ МОДЕЛЬНЫХ ШКАЛ
С ПОМОЩЬЮ ФУНКЦИИ

ГОДОГРАФА ПЛОТНОГО РАЗМЕЩЕНИЯ

Виноградов Е.А., Глебов Д.И., Козлов А.М.
Российский государственный университет им. А.Н. Косыгина

(Технологии. Дизайн. Искусство), Москва

В швейной и обувной промышленности используется много
материалов при производстве, из-за чего постоянно актуальна задача
уменьшения расходов. Для максимальной экономии разрабатывается
специальное программное обеспечение, которое бывает автоматическим, в
котором задаются начальные параметры и происходит расчёт без участия
человека, либо применяются автоматизированные графические системы, в
которых человек сам обозначает, как будет производиться раскладка
деталей с помощью графического интерфейса. Для того чтобы найти
оптимальное размещение деталей на материале используют годограф
функции плотного размещения, который показывает, как наиболее
целесообразно совмещать детали друг с другом.

Модельные шкалы широко применяются для определения
коэффициента укладываемости моделей верха и подкладки. По модельным
шкалам судят о степени выгодности формы модели, изготовляемой для
раскроя по ней деталей. Применительно к ним разрабатывают и выполняют
системы раскроя.

Модельные шкалы строят по двум вариантам параллелограммной
системы с совмещением деталей под прямым и под непрямым углом.
Наиболее плотную укладку деталей дает система параллелограмма при
остром угле.Все варианты совмещения подразделяются на четыре группы:

1. Совмещение, когда последующая деталь расположена в
противоположном направлении или под углом к предыдущей детали. Этим
совмещением следует пользоваться для моделей с настрочной союзкой и
типа «конверт» с отрезным носком, союзкой для туфель типа сандалет, для
берцев ботинок, полуботинок и других деталей.

2. Совмещение деталей, когда детали одного ряда укладывают в одну
сторону, а смежного – противоположно первому. По этому совмещению
размещают детали целых союзок ботинок, полуботинок типа «конверт» и
т.д.

3. Совмещение деталей в одну сторону, т.е. когда все детали во всех
рядах направлены в одну сторону. Гак размещают детали некоторых видов
туфель типа разрезных «лодочек», вкладные стельки, задние внутренние
ремни, некоторые виды деталей подкладки и т. д.
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4. Совмещение деталей «гнездом», когда несколько деталей
комплекта совмещаются между собой, образуя «гнездо». Полученное
«гнездо» совмещается с другим «гнездом» по любому из перечисленных
выше вариантов совмещения. Этот вариант совмещения широко
используется при раскрое шевро и других видов кож на детали модельной
обуви.

Для того чтобы расположить детали максимально близко друг к другу
нужно воспользоваться годографом функции плотного размещения плоских
деталей.

Годограф – это траектория движения одного замкнутого объекта
вокруг другого при условии взаимного соприкосновения их друг с другом.
В швейной и обувной промышленности из-за специфики процессов раскроя
годограф строится для случая, когда детали имеют заданную ориентацию.
Ориентация определяется размещением деталей вдоль основы или утка
материала в швейной промышленности или направлением растяжения кож
в обувной. Поэтому достаточно будет рассчитать годограф без поворота
детали. При построении годографа поворот детали возможен только на 180°.

После получения траектории (рис. 1а) расположения на точке этой
траектории рисуется деталь и вокруг неё тоже строиться годограф.
Получается два годографа с двумя точками пересечения. У каждой детали
есть также особые точки вокруг которой и строится годограф.
Получившиеся четыре точки соединяются в четырехугольник, после чего
считается его площадь (рис. 1б). Так проделывается со всеми точками
траектории и тем самым находиться самая маленькая площадь
четырехугольника. Этот вариант и будет самым лучшим размещением с
использованием меньшего количества материалов.

а б
Рисунок 1.
С помощью метода модельных шкал рассчитывается самый

оптимальный способ укладываемости деталей после чего можно будет
рассчитать сколько материала понадобиться на эту операцию и то, сколько
останется «лишнего» материала.

Таким образом, можно сделать вывод, что в современных реалиях
разработка программного обеспечения, направленного на оптимизацию
технологических процессов, очень востребована. Расчёт годографа функции
плотного размещения является одним из лучших методов решения задачи
размещения деталей при раскрое.
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Список использованных источников:
1. https://life-prog.ru/1_43677_klassifikatsiya-othodov-pri-raskroe.html
2. http://shoeslib.ru/books/item/f00/s00/z0000000/st007.shtml

© Виноградов Е.А., Глебов Д.И., Козлов А.М., 2020
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ИНДЕКСАЦИЯ ЦВЕТОВЫХ СОЧЕТАНИЙ

В РАБОТАХ ХУДОЖНИКОВ-АБСТРАКЦИОНИСТОВ

Гусельникова В.А., Борзунов Г.И., Груздева М.А.
Российский государственный университет им. А.Н. Косыгина

(Технологии. Дизайн. Искусство), Москва

В настоящее время наряду с распространением сайтов социальных
сетей, интегрирующих огромное количество изображений, таких как
Facebook, Twitter и Linkedin, сохраняется тенденция в работе
информационных университетских центров, музеев, библиотек и архивов,
заключающаяся в создании и пополнении электронных коллекций
изображений. Всё это требует применения новых информационных
технологий [6]. При этом оцифровка и хранение больших объемов
визуальных материалов не является проблемой с технической точки зрения.
Но по мере колоссального роста объема изображений, а также широкого их
применения в различных областях повышаются требования к разработке
методов поиска изображений. Поэтому остаётся актуальной проблемой
обеспечение эффективного содержательного доступа к релевантной
информации в этих электронных коллекциях изображений [5, 6].
Существует два различных вида запросов, которые используются для
поиска изображений, а именно текст или изображения. Но текстовый запрос
не может отражать все особенности искомого изображения. Известно, что
для индексирования и сравнения изображений по характеристикам цвета в
различных предметных областях успешно используется метод цветовых
гистограмм и его различные модификации [7, 8]. Однако при этом не
используются возможности индексирования и сравнения изображений по
таким характеристикам цвета как оценки цветовых гармоний, несмотря на
то что цветовые гармонии играют важную роль в искусстве, образовании и
в решении современных прикладных задач дизайна [9]. Ранее в работах [4,
10] был предложен метод индексации цветовых контрастов как одной из
составляющих характеристики цветовой гармонии. Данная работа
ориентирована на развитие индексации цветовых сочетаний как основы
поиска изображений с использованием образцов в качестве запроса на
примере индексации цветовых сочетаний в работах художников-
абстракционистов.

http://shoeslib.ru/books/item/f00/s00/z0000000/st007.shtml
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Для большинства цветовые сочетания, называемые в просторечии
«гармоничными», обычно состоят из близких друг к другу тонов или же из
различных цветов, имеющих одинаковую светосилу. В основном эти
сочетания не обладают сильной контрастностью. Как правило, оценка
гармонии или диссонанса вызвана ощущением приятного-неприятного или
привлекательного-непривлекательного. Подобные суждения построены на
личном мнении и не носят объективного характера.

Понятие цветовой гармонии должно быть изъято из области
субъективных чувств и перенесено в область объективных
закономерностей. Гармония – это равновесие, симметрия сил. Вопросов
цветовой гармонии касался также и теоретик цвета Вильгельм Оствальд. В
своей книге об основах цвета он писал: «Опыт учит, что некоторые
сочетания некоторых цветов приятны, другие неприятны или не вызывают
эмоций. Возникает вопрос, что определяет это впечатление? На это можно
ответить, что приятны те цвета, между которыми существует закономерная
связь, те. порядок. Сочетания цветов, впечатление от которых нам приятно,
мы называем гармоничными. Так что основной закон, можно бы было
сформулировать так: Гармония = Порядок» [1].

Рассматривать вопрос гармоничности цветовых сочетаний очень
интересно на примерах живописных работ художников-абстракционистов.

Основоположники абстракционизма – русские художники Василий
Кандинский и Казимир Малевич, голландец Пит Мондриан, француз Робер
Делоне и чех Франтишек Купка. В основе их метода рисования лежало как
раз стремление к «гармонизации», создание определённых цветовых
сочетаний и геометрических форм с целью вызвать у созерцателя
разнообразные ассоциации.

Начнём с рассмотрения работ русского художника Василия
Кандинского. Рассмотрим картину «Импровизация 6 (Африканская)»,
написанную в 1909 году. Первое, на что мы обращаем внимание при взгляде
на это полотно-соседство зелёного и красного, голубого и оранжевого
цветов. Они находятся рядом, почти перетекая друг в друга, создавая
приятную глазу цветовую картину. Человеку комфортно смотреть на эту
работу, несмотря на её яркость, потому что художник обратился к
взаимодополняющим цветам. Как уже говорилось, глядя на красный
квадрат, мы воспроизводим его цветовую пару – зелёный. Та же ситуация с
синим и оранжевым цветами. В работе «Картина с тремя пятнами» (1914 г.)
мы так же можем наблюдать преобладание зелёного цвета, встречающегося
со своим парным – красным-цветом. Жёлтый, гармонирующий по идее с
фиолетовым, на этой картине встречается с синим и красным цветами, что,
соответственно, тоже воспроизводит необходимое цветовое сочетание [2].

Рассматривая картину «Живопись 304» (1910 г.), мы видим, что В.
Кандинский снова обратился к приёму гармоничного соответствия красного
и зелёного. В этой работе уже больше игры с оттенками, цвета различаются
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по свету и насыщенности, однако их соседство друг с другом, мастерски
подобранное живописцем, создают идеально воспринимаемую нашим
глазом картину – яркую, сочную, объемную.

Теперь обратимся к работам другого художника, работавшего в
направлении абстракционизма – Казимира Малевича. Начать надо с его
широко известной картины «Чёрный супрематический квадрат». Казалось
бы, что может быть такого притягивающего в этой картине, ведь на ней
изображена всего лишь простая геометрическая фигура. Однако обратим
внимание на сочетание цветов – белого и черного – оттенки,
использованные К. Малевичем, в совокупности дают чистейший серый.
Значит, наш глаз воспринимает цветовое сочетание этой картины как
идеально гармоничное. Физиолог Эдвальд Геринг доказал, что глазу и мозгу
требуется средний серый, иначе, при его отсутствии, они теряют
спокойствие. Это означает, что средне-серый цвет соответствует состоянию
равновесия, необходимому нашему зрению [3].

В картине «Спортсмены», художник использовал все основные цвета
и создал гармоничный строй за счёт чередования взаимно дополняющих
друг друга цветов. Мы наблюдаем не только «гармонию цвета», но и очень
чёткий ритмический строй данного живописного произведения. Жёлтые,
красные и синие цвета представляют собой общую цветовую суммарность.
Таким образом, можно сказать, что если группа из двух или более цветов
содержит жёлтый, красный и синий в соответствующих пропорциях, то
смесь этих цветов будет серой. Все другие цветовые сочетания, которые не
дают нам серого цвета, по своему характеру становятся экспрессивными
или дисгармоничными [2].

В табл. 1 приводятся результаты первого этапа индексации цветовых
сочетаний рассмотренных выше картин в соответствии с методикой,
предложенной в работе [4].
Таблица 1 – Ведущие цвета рассмотренных выше картин и их отображение
на стандартный 24-секторный цветовой круг

Живопись 304 HSV 229 342 4 80 31 85 55 179
№ сектора 14 8 7 23 4 22 1 16

Импровизация 6 HSV 7 223 55 22 0 40 44 48
№ сектора 6 14 1 5 7 3 3 2

Спортсмены HSV 220 131 15 230 229 26 43 46
№ сектора 14 18 5 13 14 4 3 2

Картина с тремя
пятнами

HSV 234 1 84 26 359 51 90 49
№ сектора 13 7 23 4 7 2 22 2

В табл. 1 выделены номера секторов, соответствующих основным
цветам. Расположение ведущих цветов картин на цветовом круге
свидетельствует об интенсивном использовании цветовых контрастов как
средства выразительности. Дале в соответствии с методом, представленным
в работах [4, 10], были рассчитаны индексы (характеристические векторы)
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изображений табл. 1 и определены расстояния между этими изображениями
в пространстве индексов цветовых сочетаний (см. табл. 2).
Таблица 2. Расстояния между этими изображениями в пространстве
индексов цветовых сочетаний. Обозначения: 1 – «Живопись 304», 2 –
«Импровизация 6», 3 – «Спортсмены», 4 – «Картина с тремя пятнами»

Изображения 1-2 1-3 1-4 2-3 2-4 3-4
Расстояния 18,3303 31,08054 19,54482 25,0998 20,78461 34,0294

Как видно из табл. 2 индексы обеспечивают визуализацию различий
использования цвета в указанных изображениях. Был определен центр
коллекции из четырёх изображений в пространстве индексов цветовых
сочетаний и расстояния от этого центра до указанных изображений (см.
табл. 3).
Таблица 3 – Расстояния между изображениями в пространстве индексов
цветовых сочетаний и центром этого пространства. Обозначения: 1 –
«Живопись 304», 2 – «Импровизация 6», 3 – «Спортсмены», 4 – «Картина с
тремя пятнами»

Изображения 1 2 3 4
Расстояния 13,30413 10,27132 21,08317 15,77973

Эти расстояния определяют подпространство индексов изображений,
обладающих аналогичными цветовыми контрастами. Последнее
обстоятельство указывает на объективную общность палитры художников-
абстракционистов.

Таким образом, мы можем подвести итог своего анализа. В работах
художников-абстракционистов роль цвета играет гораздо большее
значение, нежели в полотнах их предшественников – деятелей эпохи
импрессионизма. Однако понятие «импрессионизм», в том значении, в
каком оно употребляется в настоящее время, не ограничивается собственно
принадлежностью лишь импрессионистической школе живописи. Мы
причисляем к числу импрессионистически мыслящих художников братьев
Ван Эйк, Гольбейна, Веласкеса и Сурбарана, и братьев Ленен, Шардена и
Энгра, поскольку их произведения во многом обязаны точным
наблюдениям природы, в чьих палитрах мы замечает огромную разницу по
сравнению с абстрактно мыслящими Кандинским и Малевичем.
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УДК 697.94
СИСТЕМЫ ВЕНТИЛЯЦИИ И КОНДИЦИОНИРОВАНИЯ ВОЗДУХА

НА ПРЕДПРИЯТИЯХ ЛЕГКОЙ И ТЕКСТИЛЬНОЙ
ПРОМЫШЛЕННОСТИ

С ПРИМЕНЕНИЕМ УТИЛИЗАТОРОВ ТЕПЛА

Давыдова А.Д.
Российский государственный университет им. А.Н. Косыгина

(Технологии. Дизайн. Искусство), Москва

Вопрос качества товаров легкой и текстильной промышленности для
потребителей всегда стоял на первом месте. Кроме того, сегодня
человечество заинтересовано в сохранении экологической обстановки, а
также в предотвращении неблагоприятного воздействия микроклимата в
производственных помещениях, прежде всего для предупреждения
возникновения различного рода заболеваний и поддержания здоровья
населения страны. Существуют общие требования и показатели
микроклимата в действующем СанПиН 2.2.4.548-96 «Гигиенические
требования к микроклимату производственных помещений». В
соответствии с санитарно-гигиеническими требованиями наиболее
благоприятная температура в общественных, административно бытовых
помещениях должна соответствовать 20-25°С, а допустимые колебания в
теплый период – от 20°С до 28°С [1], в холодный и переходной периоды –
от 18°С до 22°С. Относительная влажность считается оптимальной в
диапазоне от 30 до 60% в теплый период и 30-45% в холодный и переходной
периоды.

http://www.keldysh.ru/papers/2002/prep78/prep2002_78.html
http://web.snauka.ru/issues/2012/08/16488
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Для поддержания комфортных условий необходимы системы
вентиляции и кондиционирования.

Основными нормируемыми параметрами воздуха в помещении
являются: температура, влажность, скорость движения, газовый состав,
наличие механических частиц пыли. Оптимальные параметры воздуха есть
совокупность условий наиболее благоприятных для самочувствия людей
(область комфортного кондиционирования воздуха), или условий для
протекания правильного технологического процесса (область
технологического кондиционирования). Для создания оптимальных
параметров внутреннего воздуха требуется информация о характере работы
выработки продукции на промышленном предприятии. Так, например, если
на выпуск продукции влияет интенсивность труда, то в таком случае
обеспечиваются условия, комфортные для работающих людей в цехе.

Существуют также допустимые параметры воздуха, которые
устанавливаются тогда, когда по технологическим требованиям или
техническим и экономическим причинам не обеспечиваются оптимальные
условия [2].

При проектировании систем кондиционирования воздуха
предусматривают технические решения, благодаря которым
обеспечиваются все необходимые условия для соответствия нормируемым
параметрам воздуха.

Системы с естественной вентиляцией экономически выгоднее, но их
эффективность зависит от внешних факторов (температуры наружного
воздуха, направления и скорости ветра). Искусственные системы
вентиляции с механическим побуждением, где передвижение воздуха на
определенное расстояние осуществляется за счет вентиляторов, а в процессе
перемещения воздух подвергается различным видам обработки (очистке,
нагреванию, охлаждению и др.).

На предприятиях легкой и текстильной промышленности в
современных системах вентиляции и кондиционирования применяется
разнообразное оборудование (увлажнители, различные виды фильтров,
нагреватели и др.) в связи с вредными выделениями, появляющихся при
технологических процессах. В цехах могут присутствовать такие виды пыли
как органическая и минеральная. Органическая пыль может содержать
мельчайше частички волокон различного вида происхождения (шерсть,
хлопок, лен, искусственное волокно и др.), а минеральная состоит в
основном из микрочастичек земли. Высокая температура и влажность,
источниками, которых могут быть производственные машины или их
электродвигатели, рабочий персонал, обрабатываемый материал,
климатические условия и различные технологические процессы
(отпаривание, отбеливание и т.д.). В отдельных цехах могут выделяться
ядовитые газы.
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Для обслуживания всего оборудования требуется большое количество
энергии. Эффективным решением сбережения энергии в системе
кондиционирования воздуха, теплоту удаляемого воздуха можно устранить,
установив утилизаторы теплоты. Принцип их работы заключается в нагреве
воздуха, подаваемого в помещение, с использованием теплоты потока,
удаляемого из помещения. При использовании утилизатора тепла,
требуется меньшая мощность калорифера на подогрев приточного воздуха,
таким образом, уменьшается количество энергии, необходимое для его
работы [3].

Утилизация теплоты вентиляционных выбросов может
осуществляться: рециркуляцией части втяжного воздуха; применением
рекуперативных теплообменников-утилизаторов; применением
регенеративных теплообменников-утилизаторов; применением двух
рекуперативных теплообменников, использующих промежуточный
теплоноситель; применением теплопередающих труб.

Рисунок 1 – Система вентиляции с утилизатором тепла
На рис. 1 приведено изобретение, которое может быть использовано

для создания комфортных условий микроклимата в производственных
помещениях. Технический результат – повышение эффективности и
надежности тепловлажностной обработки воздуха. На фиг. 1 (рис. 1)
изображена принципиальная схема системы вентиляции с утилизатором
тепла, на фиг. 2 (рис. 1) – форсунка системы орошения теплообменника.

Система вентиляции с утилизатором тепла состоит из вентилятора 5,
теплообменника 1, теплообменника первого подогрева  2 и аппарата 3, где
происходит адиабатное охлаждение и увлажнение приточного воздуха
водой, рециркуляция которой осуществляется насосом 4. Удаленный из
помещения воздух вентилятором 6 подается в аппарат 7, служащий
теплоутилизатором и содержащий форсуночную систему орошения 9 для
инертной насадки 10. Насос 8 предназначен для циркуляции воды,
играющей роль промежуточного теплоносителя. Аппараты 3 и 7 являются
тепло-массообменными аппаратами с виброкипящим слоем, так как в
поддоне, где расположена насадка установлены вибраторы (на чертеже не
показаны) [4].

Форсуночная система орошения двухступенчатого контактного
теплообменника 1 включает в себя форсунку (фиг.2), которая содержит
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полый корпус, состоящий из цилиндрической части 11 с внешней резьбой
для подсоединения к штуцеру распределительного трубопровода для
подвода жидкости. Соосно корпусу, в его нижней части закреплено сопло,
образованное цилиндрической поверхностью, переходящей в коническую
поверхность, которая замыкается торцевой глухой перегородкой с
жиклером 14 в ее центре, при этом корпус и сопло образуют три соосных
между собой внутренних цилиндрических камеры. В сопле, со стороны
противоположной подводу жидкости, выполнен дополнительный ряд
жиклеров 13, которые образованы взаимно перпендикулярными
вертикальными и горизонтальными каналами, которые пересекаются на
конической боковой поверхности сопла с образованием выходных
отверстий. К корпусу распылителя, посредством цилиндрической гильзы 15
прикреплен акустический блок в виде, соосно расположенного оси корпуса
форсунки сферического резонатора 17 Гельмгольца с резонаторными
вставками 18 и 19, расположенными перпендикулярно оси форсунки. При
этом акустический блок закреплен на перфорированной конической
поверхности 16, жестко связанной с перфорированной пластиной 20,
установленной на срезе цилиндрической гильзы 15 акустического блока.

При использовании аппарата сокращается до 50% расхода теплоты на
нагрев приточного воздуха и достигается охлаждение его в летний период,
что обеспечивает достаточно малый срок окупаемости необходимых
капитальных вложений.

Таким образом, на предприятиях легкой и текстильной
промышленности можно использовать системы вентиляции и
кондиционирования с утилизаторами тепла с целью сбережения энергии и
поддержания благоприятного микроклимата. Было приведено изобретение
с утилизатором тепла, которое можно применить на предприятиях с учетом
вида отрасли промышленности, площади помещения, количества людей.
Список использованных источников:
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УДК. 007.51
РАЗРАБОТКА ИНТЕЛЛЕКТУАЛЬНОЙ СИСТЕМЫ УПРАВЛЕНИЯ

ПРОТЕЗОМ КИСТИ ЧЕЛОВЕКА

Симаков А.Б.
Российский государственный университет им. А.Н. Косыгина

(Технологии. Дизайн. Искусство), Москва

Человеческая рука очень сочлененная система, с естественными
анатомическими ограничениями. Для моделирования суставов и фаланг
пальцев, должна быть представлена кинематическая цепь каждого пальца.

Человеческая рука является очень хорошим примером того, как
реализовать сложную систему, способную выполнять различные задачи,
используя комбинацию механизмов, датчиков и контрольных функций.
Внушительное число протезов руки человека было разработано
используется в наши дни, но ни один из них не может выполнять тот же
набор задач, что и живая рука человека, в основном из-за отсутствия
степеней свободы. Первым шагом в процессе получения эффективного
ручного протеза является изучение модели человеческой кисти.
Человеческая рука имеет пять пальцев, все из них, имеют приблизительно
равные длинны, три фаланги и тот же вид движения, за исключением
большого пальца, способного двигаться в оппозиции с другими пальцами
[3].

Для более полной и правильной разработки движения протеза
необходимо создать кинематическую и математическую модели протеза.

Кинематическое модель человеческих пальцев очень полезна чтобы
понять основные движения протеза. Динамическая модель не является
необходимой, так как масса фаланг очень мала и не изменит картины
представления движения протеза.

Кинематическая модель человеческой руки (рис. 1) была реализована
с учетом:

запястье два независимых движения;
большой палец и мизинец (МСР) движения совместны в виде двух

независимых,
проксимальный межфаланговые движения (PIP).
дистальное межфаланговое движение (DIP).
На основе данных кинематической схемы можно заметить, что, в

случае всех пальцев кроме большого, кинематика движения не изменяется,
вся разница заключается в расстояниях и плече движения.

На основе методологических исследований, геометрические
параметры, которые параметры движений и ограничений были
использованы для определения матриц и переноса результатов
корреспондента. Можно заметить, что, для боковых пальцев (то есть
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мизинец, безымянный и указательный), кинематическая цепь практически
не имеет различий.

Общие матрицы переноса (по одному для каждого пальца) приводят
путем умножения соответствующих матриц переноса. Каждый столбец из
общей матрицы передачи представляет собой одну из кинематических
уравнений, описывающих соответствующее движение пальца (оси
ориентации и позиции опорного плеча, прикрепленного к кончику пальца)
по отношению к общей системе координат, размещенное на вращательной
оси сустава запястье [2, 4].

Для создания математической модели придется учитывать уже
больше параметров и физических ограничений человеческой руки.

Ограничения для рук можно разделить на три типа:
ограничение I-го типа, это пределы движений пальцев и кисти исходя

из человеческой анатомии (статические ограничения);
ограничения типа II, являются ограничением, налагаемым на суставы

во время движения (динамические ограничения);
ограничения III-го типа, которые налагаются при выполнении

естественного движения кисти и пальцев.
Для более точного расчета в среде MATLAB необходимо снять

геометрические параметры человеческой руки с реальной руки так как
длина плеча у каждого человека индивидуальны. Далее определить систему
координат для расчета. И уже после этого, на основе известных формул
рассчитать графики движения в среде программы.

Рисунок 1 – Кинематическая и физическая схема руки.
На данный момент для всех разработчиков основная проблема

состоит в выборе соответствующих исполнительных механизмов,
способных обеспечить корректные движения и выбор материала для
производства фаланг и суставов протеза, а анатомические, насколько это
возможно выполнить в наиболее легких и прочных материалах [1].

Чтобы изучить движение пальцев по отношению к общей системе
координат, кинематические уравнения были переведены в MATLAB.
Движение исследуется на временном интервале 5 сек, разделенный на
отрезки с шагом 0,1 сек. Для каждого отрезка, положение кончика пальца
рассчитывается с использованием значений переменным.
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