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Аннотация: Контроль ткани в технологической цепочке определяет структуру этой самой 

цепочки. В статье с помощью вероятностной модели проводится оценка целесообразности 

повторной обработки ткани в отделочном производстве. 
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Контроль ткани в технологической цепочке определяет структуру этой 

самой цепочки. Чем ближе переход к началу технологической цепочки, тем 

важнее правильная оценка качества продукта на этом переходе. 

Предполагаем, что Py+Pб =1, где Py – вероятность того, что 

контролирумое изделие будет удовлетворительного качества; Pб – 

вероятность того, что данное изделие относится к браку [1,2]. 

Технологическую операцию будем рассматривать как звено объекта 

управления, имеющего два выхода: Ly – на передачу продукции для 

дальнейшей обработки по соответсвующей проводке; Lб – выход 

производственного брака. 

Тогда на дальнейшую обработку поступает объем продукции, равный: 

Lу= L0 ‧ [Ру+(1 - Ру)‧ (1 - Рк)],                                 (1) 

где L0 – поток продукции; Рк – вероятность обнаружения каждого из 

технологических дефектов при выполнении одной технологической 

операции. 

В брак передается: 

Lб = L0‧  Рк ‧ (1 - Ру).                                         (2) 

Очевидно, что часть бракованных изделий объемом Ln перейдет на 

следующий переход и стоимость их дальнейшей обработки явится одной из 

составляющих потерь предприятия и завышения стоимости обработки 

готовой продукции. Объем этих изделий: 
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Ln = L0‧  (1 - Ру)‧ (1 - Рк)                                        (3) 

может быть оценен в каждом конкретном случае. 

На рис. 1 представлены результаты моделирования зависимости 

выхода полотна от вероятности того, что контролирумое изделие будет 

удовлетворительного качества (слева) и вероятности обнаружения каждого 

из технологических дефектов при выполнении одной технологической 

операции (справа). 

 

Рис. 1. – Однопараметрические зависимости выхода полотна 

удовлетворительного качества от вероятности того, что контролируемое 

изделие будет удовлетворительного качества (слева) и вероятности 

обнаружения каждого из технологических дефектов при выполнении одной 

технологической операции (справа) 

 

На рис. 2 результаты моделирования зависимости выхода брака от 

вероятности того, что контролирумое изделие будет удовлетворительного 

качества (слева) и вероятности обнаружения каждого из технологических 

дефектов при выполнении одной технологической операции (справа). 

На рис. 3 представлены двухпараметрические зависимости выхода 

полотна удовлетворительного качества, брака и выхода полотна требующего 

повторной обработки от вероятности того, что контролирумое изделие будет 

удовлетворительного качества и вероятности обнаружения каждого из 
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технологических дефектов при выполнении одной технологической 

операции. 

 

Рис. 2.  – Однопараметрические зависимости выхода брака от вероятности 

того, что контролируемое изделие будет удовлетворительного качества 

(слева) и вероятности обнаружения каждого из технологических дефектов 

при выполнении одной технологической операции (справа) 

 

Рис. 3. – Двухпараметрические зависимости выхода полотна 

удовлетворительного качества, брака и выхода полотна, требующего 

повторной обработки от вероятности того, что контролируемое изделие 

будет удовлетворительного качества и вероятности обнаружения каждого из 

технологических дефектов при выполнении одной технологической 

операции 
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Рассматривая в качестве продукции непрерывную ленту текстильного 

материала, необходимо оперировать не вероятностями, а плотностью этих 

вероятностей [3-5]: 

λк .                                          (4) 

Рассмотрим случай разбраковки ткани с условием возврата ее в 

производство при определенном браке для повторной обработки. 

Графоаналитическая модель этого случая представлена на рис. 4. 

 

 

 

 

 

Рис. 4. – Графоаналитическая модель разбраковки тканей с условием 

возврата ее в производство при определенном браке для повторной 

обработки. 1 – обработка ткани; 2 – контроль качества продукции; 3 – выдача 

продукции удовлетворительного качества; 4 – передача продукции на 

повторную обработку или в брак 

 

Анализируя модель, изображенную на рис. 4, определяем долю 

продукции Ly , передаваемую по маршруту обработки: 

Ly=L0 {λу +(1- λу)(1 - λк)+ λу λк (1- λу)‧ [1+ λк(1- λу)+ λк
z 
(1- λу)

z 
+…+ 
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(1- λу)
m
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После соответствующих преобразований данное выражение примет 

следующий вид: 

Ly=[1-λк
m+1 

(1- λу)
m+1

]L0 ,                                          (5) 

где m – число повторных прогонов ткани на машине. 

Естественно, что: 

Ly=[1-λк(1- λу)]|m=0 limm→∞Ly=L0                            (6) 
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Объем бракованной ткани составит величину: 

Lб =L0-Ly=[λк
m+1

(1-λy)
m+1

]L0         (7) 

limm→∞‧ Lб =0 

Тогда выработка V производственной машины при условии повторной 

обработки будет равна: 

V=L0 ,                                  (8) 

где limm→∞ V= . 

В таких условиях целесообразно рассмотреть дополнительную загрузку 

машины ∆V: 

∆V=  ,                      (9) 

 

где ∆V=  . 

Возможности увеличение объема выпуска высококачественной 

продукции путем ее повторной обработки на переходах ограничены 

рентабельностью использования самого оборудования. 

Пусть для агрегата известны [6-8]: 

a – стоимость обработки на данном агрегате единицы продукции; 

b – оптовая стоимость единицы готовой продукции того же артикула. 

Тогда потери изготовителя из-за повторной обработки ткани будут 

равны: 

∆A=a∆V=aλk(1-λy) ,                             (10) 

Прибыль предприятия за счет повышения объема сортового продукта 

составит: 

∆B=b [L (m)-λyL0],                                     (11) 

где m – число повторных обработок, или^ 
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∆B=λk(1-λy) [1-λk
m
(1-λy)

 m
]bL0.                         (12) 

Графически потери и прибыли описываются некоторыми 

поверхностями, представленными на рис. 5. Таким образом, получаем 

некоторую область, из которой, задавшись λk и λy, можно определить 

величину потерь и прибыль. 

 

Рис. 5. – Зависимость потерь (слева) и прибыли (справа) от плотностей 

вероятности того, что контролируемое изделие будет удовлетворительного 

качества  и  плотности вероятности обнаружения каждого из 

технологических дефектов при выполнении одной технологической 

операции 

 

Допустимое число прогонов ткани конкретного артикула на каждом из 

технологических переходов определяется, исходя из условия эффективности 

использования оборудования [9,10]: 

∆B(m) - ∆A(m) ≥ 0.                                 (13) 

В итоге эта величина зависит от соотношения стоимости обработки 

готовой продукции и ее оптовой цены. 

На практике удобнее пользоваться предельными оценками 

рентабельности: 
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limm→∞∆B=L0bz. 

Тогда рентабельность повторных обработок (δ) определяется, как: 

 

т.е. ⸹ ≥ 0 / z≤1 - a/b. 

Следовательно, любые попытки исправления качества допустимы, если 

выполняется условие: 

λk‧ (1-λy) < 1- a/b. 

 

Рис. 6. – Графические оценки целесообразности исправления качества 

Графические оценки, выполненные по предложенным формулам, 

показаны на рис 6. Повторная обработка целесообразна, если стоимость 

повторной обработки значительно меньше оптовой стоимости единицы 

готовой продукции. 
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