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ПОСТРОЕНИЕ МОДЕЛЕЙ РАСХОДА ПЕЧАТНОЙ КРАСКИ  

В ПРОЦЕССЕ КРАШЕНИЯ ТКАНЕЙ НАБИВНЫМ СПОСОБОМ 
 

Е. М. БОРЧИК, А. И. СТЕПАНОВ, А. И. ЯКИМОВ 
Государственное учреждение высшего профессионального образования 

«БЕЛОРУССКО-РОССИЙСКИЙ УНИВЕРСИТЕТ» 
Могилев, Беларусь 

 
Для рационального выбора ресурсов в производственном процессе 

крашения тканей набивным способом (ППКТНС) решается задача расчета 
затрат ресурсов на производство ткани в разрезе себестоимости отдельных 
технологических режимов.  

В ППКТНС ОАО «Моготекс» может использоваться от четырех до 
шестнадцати цветов, для каждого из которых используется свой 
ротационный шаблон с выгравированным для данного цвета рисунком. При 
построении моделей расхода печатной краски учитываются следующие 
факторы: параметры окрашиваемой ткани (масса, состав сырья, тип 
переплетения нитей и др.), типы красителей, параметры рисунка (например, 
процент заполнения поверхности цветом и др.) особенности оборудования 
(марка, скорость работы и др.).  

На основании технологической документации ОАО «Моготекс» 
(колористические карточки на набивные рисунки, журнал расхода печатной 
краски для шаблонов/артикулов/рисунков на печать 1000 м.п., раппорты 
рисунков программы BestImage) собрана для анализа выборка S:  

   69...,,1|,,,,, 54321  iyxxxxxS iiiiii ,  (1) 
где 1x  – процент заполнения поверхности цветом; , 3x – процентное 
содержание полиэфира и хлопка в составе ткани соответственно; 4x  – масса 
одного м.п. суровой ткани выбранного артикула; 5x  – скорость работы 
оборудования в ППКТНС согласно технологическому режиму; y  – расход 
печатной краски в ППКТНС для 1000 м.п. ткани.  

В выборке (1) представлены полиэфирные, хлопчатобумажные, 
полиэфирно-хлопковые, хлопкополиэфирные ткани с различными видами 
переплетений. При этом учтены параметры ППКТНС для оборудования 
фирм Шторк, Тотекс, Меккано с использованием дисперсных, активных и 
пигментных типов красителей. 

Модель представлена нелинейной регрессионной зависимостью: 
           Rbaxbayxay jj jjj
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В соответствии с коэффициентами корреляционной матрицы (табл. 1), 
  700,0, 32 xxR ,   700,0, 42 xxR ,   700,0, 43 xxR , показатели  32 , xx , 

 42 , xx ,  43 , xx  попарно коллинеарны, поэтому они не могут одновременно 
попарно учитываться при построении модели.  
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Табл. 1. Корреляционная матрица 
 

R  1x  2x  3x  4x  5x  y  

1x  1,000 -0,188 0,188 0,179 0,231 0,730 

2x  -0,188 1,000 -1,000 -0,799 -0,692 -0,208 

3x  0,188 -1,000 1,000 0,799 0,692 0,208 

4x  0,179 -0,799 0,799 1,000 0,655 0,125 

5x  0,231 -0,692 0,692 0,655 1,000 0,223 
y  0,730 -0,208 0,208 0,125 0,223 1,000 

 
В соответствии с корреляционной матрицей (см. табл. 1), приняты для 

исследования зависимости: ),( 11 yxf , ),,( 212 yxxf , ),,( 313 yxxf , ),,( 414 yxxf , 
),,( 515 yxxf , ),,,( 5216 yxxxf , ),,,( 5317 yxxxf , ),,,( 5418 yxxxf . 

Получены следующие основные регрессионные зависимости вида (2), 
параметры 

j
b  которых представляют собой коэффициенты эластичности: 

  )ln(539,0219,2)ln( 1xy  ; (3) 
  )ln(033,0)ln(530,0074,2)ln( 21 xxy  , 02 x ; (4) 
 )ln(361,0)ln(007,1699,0)ln( 31 xxy  , 03 x ; (5) 
 )ln(028,0)ln(536,0081,2)ln( 41 xxy  ; (6) 
 )ln(587,0)ln(524,0350,0)ln( 51 xxy  . (7) 

Оценка значений параметров (3–7) произведена методом наименьших 
квадратов по данным выборки (1). 

Из (4 – 7) следует: увеличение процента заполнения поверхности 
цветом ( 1x ) на 1 % при неизменном содержании в составе ткани полиэфира      
( 2x ), хлопка ( 3x ), неизменной массе ткани ( 4x ), неизменной скорости 
оборудования ( 5x ) вызывает увеличение расхода печатной краски ( y ) в 
среднем на 53 %, 100 %, 54 %, 52 % соответственно. 

Также из (4 – 7) следует: увеличение на 1 % содержания в составе ткани 
полиэфира ( 2x ), хлопка ( 3x ), массы ткани ( 4x ), скорости работы 
оборудования ( 5x ) при неизменном значении процента заполнения 
поверхности цветом ( 1x ) вызывает увеличение расхода печатной краски ( y .в 
среднем на 3 %, 36 %, 3 %, 59 % соответственно. 

Таким образом, для рассматриваемой группы тканей расход печатной 
краски в ППКТНС напрямую зависит от заполнения поверхности (площади 
покрытия) ткани цветом, процентного содержания хлопка в составе ткани, 
скорости работы оборудования.  




