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Аннотация. При современном производстве фанеры необходимо учитывать множество разнообразных входных факторов, наблюдается 

сложный характер зависимостей. Функции технологических переменных от этих факторов сложны и не всегда предсказуемы. Зачастую 

необходимо учитывать значения входных величин в предыдущие моменты времени, что требует рассмотрение всего процесса как 

функционирование последовательностного автомата с памятью. Это периодически приводит к поступлению необъективной информации и 

несвоевременности ее поступления. Разумеется, при этом объективная оценка состояния технологического процесса весьма затруднена. На 

сегодняшний день ощущается нехватка работ, отражающих специфику создания и совершенствования отраслевых систем управления 

качеством, в частности, ориентированных на фанерное производство. Для контроля качества фанеры необходимо учитывать движение 

основных материальных и информационных потоков. В статье рассматриваются этапы производства фанеры на примере непубличного 

акционерного общества НАО «Свеза в Усть-Ижоре». На базе метода IDEF0 методологии IDEF предложена модель движения материальных 

и информационных потоков производства фанеры с акцентом на этап сборки и склейки фанеры, позволяющая анализировать и 

документировать бизнес-процессы для командной работы и выбора оптимальных решений. 
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Abstract. Modern plywood production requires that various input factors should be brought into consideration, and a complicated character of 

dependencies is observed. Functions of technological variables by these factors are complex and not always predictable. In many cases, the input values 

in previous moments of time should be taken into consideration, resulting in examination of the complete process as functioning of a sequential machine 

with memory. Sometimes, it leads to illusory and untimely information to be received. Certainly, the objective appraisal of the technological process is 

difficult to be received. Nowadays, there is a lack of works that reflect the specificity of creation and modernization of industry quality control systems, 

acquainted with plywood production. In order to control the quality of plywood, the movement of main material and informational flows should be 

taken into consideration. There are milestones of plywood production given in the article by the example company NAO "Sveza v Ust-Izhore". On the 

base IDEF methodology the model of the movement of material and information flows of the plywood production is offered, with an emphasis on stages 

of assembly and gluing of plywood, which allows to analyze and document business-processes for team works and selection of optimal solutions. 
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1. Введение  

К сожалению, на сегодняшний день в России экспорт древесного сырья значительно 

превышает экспорт готовой продукции деревообработки, в частности фанеры.  

При этом производство фанеры является одной из наиболее динамично развивающихся 

отраслей благодаря нескольким факторам [1]: росту спроса на экологичные и устойчивые 

материалы; расширение областей применения (фанера сейчас используется не только в 

традиционном строительстве, но и в автомобилестроении, судостроении, декоративных 

элементах интерьера, упаковке и т.п.) При этом производство фанеры достаточно 

технологично. Например, использование современных технологий машинного зрения для 

анализа поверхности листов может способствовать повышению эффективности процесса 

сортировки. 

Поэтому очевидно, что дальнейшее развитие фанерного производства во многом 

определяется внедрением новых технологий производства, в частности автоматизацией и 

цифровизацией. Грамотное использование искусственного интеллекта и нейронных сетей 

способно повысить эффективность производства. 

2. Постановка задачи 

Производство фанеры – это относительно сложный технологический процесс, 

требующий координации нескольких этапов и использования автоматизированного 

оборудования. Это комплексный процесс, требующий высококвалифицированного персонала, 

точного оборудования и постоянного контроля качества. 

Разработка моделей производства фанеры является очень важным по нескольким 

причинам. 

1. Оптимизация процессов.  

Модели позволяют четко представить все этапы производства, выявить узкие места и 

найти способы их устранения, что повышает общую эффективность. 

2. Повышение качества продукции. 

Благодаря моделированию можно определить оптимальные параметры процессов 

(температуру, давление, влажность и т.д.), что способствует получению фанеры высокой 

прочности и ровности. 
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3. Планирование и управление ресурсами. 

Модели помогают точно планировать затраты сырья, энергии, времени и труда, снижая 

отходы и повышая рентабельность. 

4. Обучение и подготовка персонала. 

Виртуальные модели служат инструментом обучения, позволяя новым сотрудникам 

понять технологические процессы без риска для реального производства. 

5. Проектирование новых технологий и линий. 

Модели позволяют тестировать и дорабатывать новые технологические решения 

(например, новые клеи, оборудование), сокращая время на внедрение инноваций. 

6. Контроль и качество. 

Стандартизированные модели помогают обеспечить повторяемость процессов и 

соответствие продукции стандартам. 

В целом, модели производства фанеры являются важным инструментом для 

повышения эффективности, качества и инновационности производства, что особенно ценно в 

условиях конкурентного рынка. 

Проблема создания комплексной модели контроля качества фанеры обусловлена её 

многогранностью, вариабельностью исходных материалов, технологическими особенностями 

и техническими ограничениями. Решение требует междисциплинарных подходов – 

объединения материаловедческих, технологических, автоматизированных методов и данных 

для достижения надежной и эффективной системы контроля [2, 3]. 

3. Методы и материалы исследования 

Методология IDEF (Integration DEFinition) играет важную роль в организации и 

оптимизации производства фанеры благодаря своим возможностям системного 

моделирования и анализа бизнес-процессов. 

IDEF позволяет детально и системно описать все этапы производства фанеры – от 

подготовки сырья до готового изделия. Это помогает выявить взаимосвязи между операциями, 

определить последовательность и ресурсы. Благодаря ясной модели можно анализировать 

узкие места, избыточные операции и задержки, что способствует повышению эффективности, 

снижению времени цикла и затрат. IDEF обеспечивает формализованное описание процессов, 
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что важно для стандартизации производства, обучения персонала и передачи знаний. Модели 

на базе IDEF дают менеджерам наглядное представление о ресурсах, входах, выходах и 

контроле, что упрощает управление производством и позволяет быстрее реагировать на 

изменения или проблемы. Методология хорошо интегрируется с информационными 

системами управления производством (MES, ERP), что важно для комплексного мониторинга 

качества и планирования. Фанерное производство может меняться (новые материалы, 

технологии), и IDEF-модели помогают быстро обновлять процессы и оценивать влияние 

нововведений [4]. 

В контексте производства фанеры IDEF0 и IDEF3 как основные IDEF-методы 

позволяют детально описать каждую стадию производства, начиная от приема сырья и 

заканчивая получением конечного продукта. 

В качестве инструментария будем использовать CASE-средство для моделирования 

бизнес-процессов AllFusion Process Modeler. 

4. Полученные результаты 

Упрощенная контекстная диаграмма верхнего уровня процесса производства фанеры 

на примере НАО «Свеза в Усть-Ижоре», созданная с помощью инструментария AllFusion 

Process Modeler, изображена на рисунке 1. Основными механизмами управления являются: 

участок входного контроля; участок подготовки сырья; участок лущения шпона; участок 

сушки шпона; участок сборки и склейки фанеры.  
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Рисунок 1. Процесс производства фанеры в виде контекстной диаграммы. 

Для следующего этапа представления информации проведем декомпозицию и с целью 

получения схемы материальных и информационных потоков с учетом особенностей 

технологического процесса производства фанеры разобьем контекстную диаграмму верхнего 

уровня на пять процессов в соответствии с циклом производства фанеры: входной контроль 

лесоматериалов; подготовка сырья; лущение шпона; сушка и сортировка шпона; сборка и 

склейка фанеры (рисунок 2). 

Сложность сортировки фанеры обусловлена многогранностью критериев оценки, 

природными вариациями сырья, необходимостью высокой скорости и автоматизации 

процесса, а также требованиями стандартов. Решения для эффективной сортировки требуют 

внедрения современных технологий и точного управления процессами. 
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Рисунок 2. Схема материальных и информационных потоков производства фанеры. 

Сортообразующими дефектами фанеры являются дефекты поверхности. В зависимости 

от внешнего вида поверхности наружных слоев фанеру относят к сорту I, II, III или IV. Именно 

автоматизация контроля качества поверхности фанеры и переход от ручного к 

автоматизированному управлению сортировкой на основе анализа параметров качества 

способны обеспечить эффективное изменение процесса в целом, повышение качества 

сортировки и производительности оборудования [4]. 

Поскольку процесс сортировки фанеры является частью этапа «Сборка и склейка 

фанеры», проведем декомпозицию и разобьем данный этап на восемь процессов (рисунок 3). 
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Рисунок 3. Схема материальных и информационных потоков сборки и склейки фанеры. 

Объектом нашего последующего анализа является этап «Сортировка». 

Для ее формализации используем метод IDEF3, это стандартный подход для 

моделирования процессов и описания последовательности действий в системах. В нем 

используются разные типы элементов для представления логики потоков и 

последовательности событий. За управление логикой процесса, например, выбором 

альтернативного пути, параллельным выполнением результатов, отвечают так называемые 

перекрестки. 

В нашей диаграмме (рисунок 4) используются перекрестки нескольких видов. 
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Рисунок 4. IDEF3-диаграмма этапа сортировки. 

O – асинхронное «ИЛИ». В случае разветвления один или несколько следующих 

процессов должны быть запущены: либо происходит ручная сортировка, либо автоматическая, 

либо они в определенной степени дублируются, особенно на начальных стадиях (J1). 

& – асинхронное «И». В случае разветвления все следующие процессы должны быть 

запущены: необходимо производить анализ по всем значимым дефектам поверхности (J2, J3). 

В случае слияния все предшествующие процессы должны быть завершены: относить фанеру 

к одному из сортов можно только при завершении анализа по всем значимым дефектам 

поверхности (J5, J6). 

Х – исключающее «ИЛИ». В случае разветвления только один следующий процесс 

запускается: фанера по результатам сортировки может быть отнесена только к одному из 

четырех сортов (J7, J8). 
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5. Выводы 

На базе методов IDEF0 и IDEF3 методологии IDEF предложена модель движения 

материальных и информационных потоков технологического процесса производства фанеры 

и конкретно этапа сортировки фанеры. Показана целесообразность совершенствования 

автоматизации контроля качества поверхности фанеры. 

Использование методологии IDEF в производстве фанеры способствует структурному 

пониманию всех аспектов технологического процесса, повышению качества управления, 

оптимизации ресурсов и улучшению качества конечной продукции.  
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