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Получена целевая функция оптимизации процесса ленточного снования 

по его производительности, учитывающая различные варианты орга-
низации технологического процесса, скорость снования, величину ставки 
бобин, обрывность нитей и ряд других факторов. 

 
The objective function of warping process optimization has been obtained ac-

cording to its productivity. Different variants of technological process organiza-
tion, warping speed, number of bobbins in bobbin sets, breakage rates and other 
factors are taken into account. 
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С учетом распределения обрывов по 

вертикальным рядам шпулярника произ-
водительность П ленточной сновальной 
машины в навоях за смену определяется по 
формуле [1]: 
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где τс м ,  τб  – соответственно общее время 
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рабочей смены и время простоев машины 
по группе "б", с; С – разница во времени 
ликвидации обрыва нити для двух сосед-
них вертикальных рядов бобин, с; k i  – рас-
пределение общего числа Р обрывов нитей 
по вертикальным рядам шпулярника в рас-
чете на один ткацкий навой (i = 1,2,...,n),  
 

n = mл/(2b);                    (2) 
 

mл  – число нитей в ленте, b – число бобин 
в вертикальном ряду. 

Для разных вариантов организации 
технологического процесса коэффициенты 
A0 и А1  рассчитываются по-разному. 

Вариант 1. Сновка прерывная, смена 
ставки бобин осуществляется совместно с 
процессом перевивания лент. Тогда: 
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Вариант 2. При прерывном сновании 
смена ставки бобин производится после 
процесса перегонки лент. При этом 
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Вариант 3. Снование непрерывное. В 

данном случае коэффициент A0 вычисля-
ется по формуле (7), а коэффициент 
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В формулах обозначено: m0  – число 

нитей в основе; νс,  νп  – скорости соответ-
ственно процессов снования и перевивки, 
м/с; ℓл,  ℓн ,  Lб  – длина нитей в ленте, на 
ткацком навое и на бобине шпулярника, м; 
t  – постоянный коэффициент, с; а – число 

обрывов на 1 млн. м одиночной нити при 
сновании; nс  – число ставильщиц; t cб ,  tп  – 
соответственно время смены одной боби-
ны и перегонки лент для последовательно-
го наматывания nн  ткацких навоев (nн≥ l), 
с; Т – простои машины вследствие переза-
правки лент и прокладки ценовых шнуров 
при сновке одной ленты, с; τа п  – вспомога-
тельное технологическое время при пере-
вивании лент в расчете на одну основу, с. 

В свою очередь: 
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где τ3л, τц  – время заправки одной ленты и 
время одного случая прокладывания цено-
вых шнуров, с; ℓц  – длина основы между 
смежными ценами, м; τ4  – простои маши-
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ны из-за перезаправки ее на перевивание, 
с; τ5  – время смены ткацкого навоя, с; τ6 – 
простои машины при перезаправке ее на 
снование после перевивания, с; τ7  – время 
на обмахивание машины, с; τ8 – простои 
из-за чистки основы, с; τ9 – общее время 
прокладывания картона, с; 
 

τ8 = 0,01tчℓнnн,               (13) 
τ9 = tпк ℓн nн /ℓк,              (14) 

 
t ч, tп к  – время одного случая соответствен-
но чистки основы и прокладывания карто-
на, с; ℓк  – расстояние между двумя сосед-
ними картонами, м. 

Поскольку числитель формулы (1) яв-
ляется величиной постоянной, наибольшее 
значение производительности П ленточ-
ной сновальной машины будет при мини-
муме функции: 
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Таким образом, задача оптимизации 

процесса ленточного снования сводится к 
исследованию на экстремум функции (15), 

которая представляет собой целевую 
функцию данного процесса. Сделаем пре-
образование этой функции. 

 
Принимаем аналогично [2] распределе-

ние обрывов нитей по длине шпулярника 
равномерным: 

 
k i=P/n, / = 1,2,..., n,        (16) 

где 
P = am0ℓн  10-6.           (17) 

 
С учетом (15) и (16) второе слагаемое в 

(14) будет:  
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С использованием выражений для A0 и 

А1, а также зависимостей (12), (13), (14), 
(18) и (2) функция (15) в разных вариантах 
организации технологического процесса 
после несложных преобразований примет 
следующий вид. 

Вариант 1 при nc ≥ t cб  mл /tп :  
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Вариант 1 при nc < t cб  mл /tп :  
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Вариант 2: 
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Вариант 3: здесь функция F(n,ν c) сов-

падает с выражением (19), однако величи-
ны α,  С  и  t будут другими в отличие от 
прерывной сновки. 
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Анализ полученных зависимостей по-
казывает следующее. 

1. При прерывном ленточном сновании 
наиболее производительным является тех-
нологический процесс по варианту 1,  ко-
гда число ставильщиц nc ≥ t cб  mл /tп . Это 
объясняется тем, что в данном случае про-
стой машины из-за смены ставки бобин 
будет отсутствовать, так как последняя за-
канчивается одновременно или раньше 
полного перевивания лент. 

2. Организация технологического про-
цесса по варианту 1 при nc < t cб  mл /tп

  
будет менее производительной, так как об-
разуются дополнительные простои маши-
ны вследствие того, что смена ставки бо-
бин будет продолжаться и после оконча-
ния операции перегонки лент. 

3. С увеличением числа nн  ткацких на-
воев, формируемых из длины снования 
лент, простои предыдущего пункта 2 мо-
гут сократиться до нуля, так как возрастает 
суммарное время tп  перегонки лент, пере-
крывающее время смены ставки бобин. 

4. Вариант 2 при прерывном сновании 
является малопроизводительным по срав-
нению с обоими случаями варианта 1, так 
как заранее предполагает простои машины 
вследствие смены полной ставки бобин 
после окончания операции перевивания 
лент. 

5. Увеличение числа nн ткацких навоев, 
получаемых из длины снования лент, сни-
жает вспомогательное технологическое 
время τап при перевивании лент, что при-

водит к повышению производительности 
ленточного снования во всех рассмотрен-
ных вариантах организации технологиче-
ского процесса. 

В Ы В О Д Ы 
 
Для проведения последующей оптими-

зации процесса ленточного снования с це-
лью повышения его производительности 
получены различные выражения целевой 
функции, соответствующие разным вари-
антам организации технологического про-
цесса и учитывающие скорость снования, 
величину ставки бобин, обрывность нитей 
и ряд других факторов. 
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