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В статье предложен алгоритм оптимизации полного плана технологи-

ческого контроля ткацкого производства и методика определения техно-
логической результативности отдельного процесса. 

 
The algorithm of optimization of the complete plan of technological control of 

weaving manufacturing and the methods of definition of technological efficiency 
of each separate process have been offered to consideration in the paper. 
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Для обеспечения выпуска продукции 

высокого качества определяющую роль 
играет рациональная организация техниче-
ского (для машиностроительного предпри-
ятия) или технологического (для текстиль-
ного предприятия) контроля. Анализ со-
временного состояния технологического 
контроля в производствах текстильной 
промышленности показал, что сущест-
вующие планы контроля морально устаре-
ли и не направлены на обеспечение выпус-
ка высококачественной продукции [1]. По-
этому целью исследования являлось обос-
нование выбора критерия для формирова-
ния оптимального плана технологического 
контроля, направленного на выпуск высо-
кокачественной продукции, последова-
тельность формирования которого показа-
на на рис. 1. 

 

 
 

Рис. 1 
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В качестве объекта исследования вы-
брано ткацкое производство, выпускающее 
мебельно-декоративные ткани, предпри-
ятия ОАО "Ткацко-отделочная фабрика 
"Авангард" (г. Юрьев-Польский Влади-
мирской области). 

Формирование полного плана контроля 
осуществлялось на основе синтеза ткацко-
го производства с применением методоло-
гии IDEF0 [2] (были выделены основные, 
дополнительные и вспомогательные про-
цессы: сырьевые; энергетические и ин-
формационные потоки) и дальнейшего вы-
деления контролируемых параметров всех 
основных процессов ткацкого производст-
ва, которые включают отдельные объекты: 

техническое средство (ТС); сырьевой (СП), 
энергетический (ЭП), информационный 
(ИП) потоки, окружающую среду (ОС). 
Кроме этого выделена группа параметров, 
характеризующих динамические режимы 
(ДП) технологических процессов. Преду-
смотрено также выделение и формализа-
ция задач технологического контроля в 
направлениях различных операций изме-
рения, контроля и диагностики [3], [4]. 

Для наглядности представления и 
дальнейшей информационной обработки 
полный план контроля ткацкого производ-
ства представлен в виде соответствующей 
матрицы (табл. 1).  

Т а б л и ц а  1 
Наименование 

технологического 
процесса 

Кодирование параметров отдельной группы объектов 

(СП)вх (СП)вых ТС ЭП ИП ДР 

Перематывание пряжи (П) XП(СП)вх XП(СП)вых XП(ТС) XП(ЭП) XП(ИП) ХП(ДР) 
Крашение пряжи (К) XК(СП)вх XК(СП)вых XК(ТС) XК(ЭП) XК(ИП) ХК(ДР) 
Снование пряжи (С) XС(СП)вх XС(СП)вых XС(ТС) XС(ЭП) XС(ИП) ХК(ДР) 
Ткачество (Т) XТ(СП)вх XТ(СП)вых XТ(ТС) XТ(ЭП) XТ(ИП) ХК(ДР) 
       П р и м е ч а н и е. 

вхП(СП) вх 1 вх i вх nX [(X ) ,..., (X ) ,..., (X ) ] , 
выхП(СП) вых 1 вых i вых nX [(X ) ,...,(X ) ,...,(X ) ] , 1 mY (Y,...,Yj,...,Y ]   и т.д. 

 
Каждая ячейка матрицы полного плана 

контроля включает максимально возмож-
ный список параметров по данной группе, 
при активировании которых развертывается 
полная информация по их нормативным 
значениям, методам и средствам измерения. 

На следующем этапе с использованием 
методов квалиметрии разрабатывали ме-
тодики измерений технологической ре-
зультативности Q по каждому процессу. 
Определение технологической результа-
тивности (качества) исследуемого процес-
са сводится к последовательному выпол-
нению операций, основанных на методах 
квалиметрии [4]: выбору, ранжированию 
(определению коэффициентов весомости), 
измерению фактических значений, норми-
рованию и свертыванию единичных пока-
зателей результативности в комплексный 
показатель (КПР) согласно выражению: 

 

   
п

signb
вых вых ii i

i 1
Q КПР ( Х / Х ) ,



  
  

(1) 

 
где Q – комплексный показатель техноло-
гической результативности (КПР);  вых iХ  

– фактическое значение i-го единичного 
показателя результативности (ЕПР); 

вых i(X )  –  нормативное (базовое) значе-
ние i-го ЕПР; 
 

вых i вых i

вых i вых i

вых i вых i

1, если (X ) || (X ) ||,
signb 1, если (X ) || (X ) ||,

0, если (X ) || (X ) ||,

 
  
 

 

i  – коэффициент весомости i-го ЕПР. 
В дальнейшем проводили моделирова-

ние и  исследования по определению харак-
тера взаимосвязи (влияния) между отдель-
ными параметрами (xвх)i, yj, uk и т.д. и тех-
нологической результативностью Q соот-
ветствующего процесса. Для этого в соот-
ветствии с методологией [5] установили 
уровни варьирования параметров (xвх)i, yj, uk 
и определяли соответствующие значения Q. 

В дальнейшем по полученным данным 
вычисляли тесноту статистической связи с 
применением коэффициента корреляции, 
то есть RQ,(xвх)i, RQ,yi, RQ,uk и т.д.  

Критерием отбора параметров отдель-
ного технологического процесса для фор-
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мирования оптимального плана контроля 
служило неравенство вида 

 

вх i

j

k

Q,(x ) ,

Q,y ,

Q,u .

R

R 0,5.

R


 



           (2) 

 
Параметры, неудовлетворяющие дан-

ному условию, помещались в базу неин-

формативных параметров. В итоге строи-
лась матрица оптимального плана контро-
ля по параметрам, которые существенно 
влияют на качество, то есть технологиче-
скую результативность процесса.  

Рассмотрим более подробно методику 
определения КПР для процесса снования 
пряжи. В качестве ЕПР выбраны следую-
щие показатели. 

 
Т а б л и ц а  2 

Показатель результативности  
технологического процесса  

и единица измерения 

Значение единичного 
показателя результативности 

Коэффициент 
весомости 

 фактическое (xi) нормативное (||xi||) 
Плотность навивки пряжи на сновальный валик (х1), 
г/см3 0,3 0,4 0,25 

Высота неровностей на поверхности паковки (х2), мкм 4,5 5,0 0,25 
Показатель цилиндричности паковки (х3), мм 8,5 10,0 0,25 
Показатель закрещенности (х4), зак./м 3,5 4,0 0,25 

 
Используя выражение (3) и данные табл. 2, получаем: 
 

0,3 4,5 8,5 3,5Q КПР 0,25 0,25 0,25 0,25 0,84
0,4 5,0 10,0 4,0

         
 

 
при  (КПР)max = 1. 

 
В Ы В О Д Ы 

 
1. Разработан алгоритм оптимизации 

полного плана технологического контроля 
процессов ткацкого производства по кри-
терию достижения высокого качества про-
дукции. 

2. Предложена методика определения 
комплексного показателя результативно-
сти для процесса снования пряжи.  
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