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Одной из подзадач задачи рационального выбора ресурсов в произ-

водственном процессе крашения тканей набивным способом является за-

дача расчета затрат ресурсов на производство ткани в разрезе себестоимо-

сти отдельных технологических режимов и технологических проводок.  

Решение поставленной задачи затруднено тем, что сложно выразить 

зависимость между входными и выходными параметрами исследуемой 

системы в аналитическом виде. Это вынуждает использовать имитацион-

ные модели (ИМ) для описания подобных систем. 

 В результате изучения технологической документации ОАО «Мого-

текс» по производству определенных видов тканей построены концепту-

альные модели в нотации IDEF0. С учетом IDEF0 диаграмм в среде Power-

Sim построена ИМ расчета норм расхода времени, химикатов и энергоре-

сурсов на выпуск 1000 м.п. тканей для отдельных технологических про-

цессов. При этом при расчете норм расхода ресурсов учитываются пара-

метры окрашиваемой ткани, типы и концентрация красителей, особенно-

сти оборудования (марка, скорость работы и т. д.). С учетом цен на энерго-

носители, химикаты и рассчитанных норм расхода для рассматриваемых 

режимов производится расчет стоимости ресурсов, затраченных на выпуск 

1000 м.п. тканей выбранного вида.  

Задача определения оптимального сочетания технологических режи-

мов для проводки по производству определенного вида ткани в разрезе 

стоимости ресурсов и временных затрат, необходимых для выпуска       

1000 м.п. может быть решена с использованием потокового программиро-

вания, как задача определения кратчайшего пути или минимального рас-

хода ресурсов. Проводки представляются в виде графов, вершинами кото-

рых являются технологические режимы; нагрузки на ребра графов интер-

претируются как временные затраты, либо стоимости затрат ресурсов на 

выпуск 1000 м.п. ткани на соответствующем оборудовании. 

Моделирование показало, что итоговая разница между наилучшим и 

наихудшим вариантами сочетаний режимов в исследованной технологиче-

ской проводке для выбранного вида ткани составила 935 тыс. р.  
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При обработке порошковых смесей в механореакторе параллельно 

протекают процессы разрушения частиц и сварки осколков, вызывающие 

формирование гранулированной композиции. Параллельно с разрушением 

частиц в результате адгезии протекает  агломерация и грануляция. Адгезия 

частиц обусловлена Ван-дер-Ваальсовыми и электростатическими силами 

и получает развитие, прежде всего, при контакте свежих поверхностей. 

Ударное  воздействие рабочих тел на агломерированные частицы компо-

зиции приводит к сварке, сопровождающейся взаимодиффузией и химиче-

ским взаимодействием между компонентами. В результате многократно 

повторяющихся разрушения и сварки  формируется  гранулированная 

композиция,  в которой исходные компоненты или продукты их взаимо-

действия связаны и равномерно распределены между собой. Механохими-

ческие превращения, на которых основано реакционное механическое ле-

гирование, получат развитие только при определенных условиях обработ-

ки композиций в механореакторе. Основными факторами, влияющими на 

энергонапряженность процесса, являются: ускорение (ан) рабочих тел (ша-

ров), определяемое амплитудой (r) и частотой () колебаний  помольной 

камеры;  степень заполнения помольной камеры рабочими телами (); от-

ношение объемов рабочих тел  и обрабатываемой шихты (k); температура 

(t) процесса; продолжительность () обработки, а также размер рабочих тел 

и их плотность. Для определения допустимого интервала изменения дан-

ных факторов они варьировались в широких пределах: ан = 80–150 мс
-2

; 

=30–80 %; k = 4–12; t = 30–150 С;  = 2–16 ч. 

Внешней стороной, отражающей сложные физико-химические про-

цессы, протекающие при механическом легировании, является изменение 

морфологии и размера частиц обрабатываемой композиции. В работе ис-

пользовался ситовой анализ, по результатам которого строились диффе-

ренциальные кривые распределения частиц по размерам. Функцией слу-

жила величина F(d), определяемая из выражения F(d) = m/(m∙d), где m – 




