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ПРЕДИСЛОВИЕ

Качество изделий легкой промышленности в значительной степени определяется свойствами материалов. Для совершенствования технологии и управления качеством изделий необходимы знания ассортимента  швейных ниток, являющихся одним из основных средств соединения деталей швейных изделий.  

Сведения о получении и современном  ассортименте швейных ниток недостаточно  освещены в литературе, что сказывается на их неэффективном использовании при проектировании ниточных соединений.
В учебном пособии приведены основные показатели качества широкого ассортимента швейных ниток, сведения об их получении, классификация и рекомендации по выбору  швейных ниток для изделий легкой промышленности в соответствии с технологическими и эксплуатационными требованиями.

Авторы искренне признательны заслуженному деятелю науки и техники РФ, доктору технических наук, профессору  Б.А. Бузову за полезные советы при подготовке учебного пособия.

Авторы выражают глубокую благодарность доктору технических наук, профессору Ю.С. Шустову и  доктору технических наук, профессору Л.В. Золотцевой за конструктивные замечания, сделанные при рецензировании рукописи учебного пособия. 

ВВЕДЕНИЕ

Выбор швейных ниток в значительной степени определяет качество и надежность швейных изделий и обуви. Сведения об ассортименте швейных ниток, их основных показателях качества чрезвычайно необходимы при конфекционировании материалов для обеспечения выпуска конкурентоспособных изделий.

Главная цель изучения ассортимента швейных ниток состоит в рациональном их использовании с учетом показателей строения и свойств ниток, которые должны быть оптимизированы в изделии.

1
КЛАССИФИКАЦИЯ 
ШВЕЙНЫХ НИТОК
В основу классификации швейных ниток положены следующие признаки: назначение, волокнистый состав, количество сложений, направление окончательной крутки.


По назначению швейные нитки разделяют на одежные, обувные, для вышивания, штопки и др.

По волокнистому составу швейные нитки разделяют (рис. 1) на натуральные (хлопчатобумажные, льняные, из натурального шелка), химические (из искусственных и синтетических нитей и волокон) и комбинированные (армированные хлопколавсановые).

По способу отделки швейные нитки могут быть суровые, матовые, глянцевые, белые, черные, цветные и со специальной отделкой. 

По количеству сложений:

- хлопчатобумажные нитки выпускают в 3, 4, 6, 9 и 12 сложений;

- нитки из натурального шелка – в 3 сложения;

- штапельные нитки – в 2, 3, 4 и 6 сложений;

- текстурированные нитки – в 1, 2 сложения;

- армированные нитки – в 2, 3, 4 и 6 сложений;

- комплексные химические нитки – в 2, 3, 4, 5, 6, 8 и 9  сложений.
По направлению окончательной крутки нитки могут быть левой (S) и правой (Z) крутки.
В нормативно-технической документации (НТД) приводится номинальная линейная плотность нитей Т, текс. Линейная плотность характеризует массу одного метра нити в мг. В соответствии с толщиной швейные нитки имеют условные обозначения и (или) торговые (условные) номера:


- хлопчатобумажные нитки –  торговый номер 10, 20, 30, 40, 50, 60, 80; 

- из натурального шелка – метрический номер 65, 33, 18, 13 (из первичных нитей 3,23 текс)  или  метрический номер с буквой «а» 65а, 33а, 18а, 13а (из первичных нитей 4,65 текс);

-  нитки из химических волокон и нитей –  условные обозначения: 

▪ 20л, 30л, 33л, 34л, 37л, 41л, 47л, 55л, 57л, 60л, 84л, 86л, 94л, 130л, 190л, 260л, 270л –  комплексные лавсановые; 

▪ 50к, 65к, 95к, 125к, 300к, 400к, 500к, 800к –  комплексные капроновые; 

▪ 37км –  капроновая мононить; 

▪ 7кмп, 13кмп, 20кмп –  капроновая мононить прозрачная; 

▪ 12лт, 18лт, 24лт, 25лт, 37лт, 40лт, 75лт –  лавсановые текстурированные; 

▪ 27лш, 30лш, 40лш, 80лш, 210лш, 270лш  –  лавсановые штапельные; 

▪ 35лс, 43лс, 66лс – армированные лавсаносиблоновые; 

▪ 20лл, 25лл, 35лл, 45лл, 70лл, 80лл, 100лл, 130лл, 150лл, 200лл – армированные лавсановые;

- комбинированные: 25лх, 36лх, 44лх, 65лх, 100лх, 150лх, 200лх – армированные хлопколавсановые. 

Толщина льняных ниток характеризуется линейной плотностью

Тн =50текс×3, 
Тн = 150 текс.
2
ПОЛУЧЕНИЕ 
ШВЕЙНЫХ НИТОК
Последовательность технологических процессов изготовления швейных ниток характерна для любого ниточного производства. Число переходов в ниточном производстве зависит от способа подготовки пряжи к кручению и типа машин (рис. 2). Для изготовления ниток используется гребенная пряжа из тонковолокнистого хлопка с кольцевых  прядильных машин, армированная пряжа с хлопковой и полиэфирной оплеткой, полиэфирные среднепрочные и высокопрочные комплексные нити, полиэфирные текстурированные среднерастяжимые нити, полиамидные комплексные нити, соответствующие технологическим требованиям. С целью улучшения технологических (пошивочных) свойств разрабатываются нитки новой структуры ZSZ [24–28, 31], например, армированные швейные нитки 36лхВ с двойной равномерной и прочно закрепленной оплеткой, слои которой замаслены разными составами и имеют различное направление ориентации хлопковых волокон. 

2.1. Хлопчатобумажные нитки

Технологический процесс изготовления хлопчатобумажных ниток состоит из следующих операций: трощение, скручивание, отделка, перематывание, маркировка и упаковка.

Трощение – соединение двух или более нитей исходной пряжи. 

Скручивание осуществляется в направлении, противоположном прядильной крутке пряжи, с целью получения равновесной нити.


Рис. 2. Последовательность технологических процессов 
изготовления швейных ниток

Отделка включает щелочную отварку, отбеливание (для белых и светлых ниток), крашение (для цветных), аппретирование (для улучшения внешнего вида и свойств). При отделке нитки по заказу потребителей парафинируют (П), обрабатывают составами, включающими кремнийорганические соединения (КОС), и другими составами, улучшающими  технологические (пошивочные) свойства.

Сведений о технологии выработки хлопчатобумажных ниток в литературе крайне мало. Они относятся в основном к отделке. В настоящее время как в текстильной промышленности, так и в отделочном производстве в частности, наблюдается тенденция к максимальному повышению производительности труда и оборудования. 

Повышение производительности труда и оборудования в отделочном производстве предусматривает, наряду  с созданием нового оборудования, также и создание новой технологи, интенсифицирующей процессы.
Для облагораживания хлопчатобумажной пряжи различного назначения, в том числе и ниток, используется процесс мерсеризации. Мерсеризованные нитки имеют красивый внешний вид, более гладкие, лучше окрашиваются, и поэтому ниточные фирмы выпускают большое количество ниток мерсеризованными.  

В последнее время все большее значение приобретает обработка хлопчатобумажной пряжи жидким аммиаком. Фирма «Coats» (Великобритания) разработала промышленную установку и технологический процесс для улучшения прочностных показателей швейных ниток. Суровая пряжа поступает под небольшим натяжением в трубу с жидким аммиаком при температуре 33°С, где происходит набухание и усадка пряжи. Затем пряжа проходит через ванну с горячей водой, при этом аммиак испаряется,  и пряжа вытягивается на 5–7 %. Мокрая пряжа наматывается на бобины и в процессе намотки подвергается действию горячего воздуха для полного удаления аммиака и водяных паров.  Пары аммиака в смеси с водяными парами направляются в камеру для регенерации аммиака. Обработка жидким аммиаком длится 1 с. Скорость прохождения нити по трубе 150 м/мин. Прочность нити повышается на 
40–100%. Обработанная жидким аммиаком хлопчатобумажная пряжа лучше окрашивается и имеет более яркий цвет. Пряжа приобретает повышенную термоустойчивость, но её устойчивость к истиранию снижается. Благодаря значительному улучшению качества пряжи и более дешевому способу обработки по сравнению с мерсеризацией, обработка жидким аммиаком все больше применяется для пряжи различного назначения. 
Большая часть ниток выпускается белыми или окрашенными в светлые тона, что требует беления ниток. Беление ниток производят преимущественно перекисью водорода с силикатом или метасиликатом натрия в качестве стабилизатора растворов перекиси водорода. Применение силикатных стабилизаторов вызывает осаждение двуокиси кремния на нитках и оборудовании, что ухудшает намоточные и пошивочные свойства ниток, появляется пыление в цехе. Поэтому со времени внедрения перекисного способа беления непрерывно ведутся поиски замены стабилизаторов и самого белящего агента. Фирма «БАСФ» (ФРГ) разработала препарат перстабилизатор PW, который уменьшает или устраняет жесткость текстильного материала, а при высоком модуле ванны заменяет силикатный стабилизатор. Эта же фирма предлагает активатор для беления в нейтральной или слабокислой среде без применения силиката. Очень хорошие результаты были получены при замене силикатного стабилизатора кремнийорганическими соединениями. Эти соединения улучшают также поведение швейных ниток при намотке и при пошиве. Нитки становятся мягкими, эластичными, повышается их устойчивость к истиранию. Отбеленные перекисью водорода нитки для повышения степени белизны обрабатывают оптическим отбеливателем. Во ВНИИЖ было проведено большое исследование потребительских и технологических свойств различных оптических отбеливателей. Лучшими из испытанных отбеливателей оказались белофор KD, тинопаль DMS, увитекс SDM, белофор OD, увитекс  SBRN. Япония запатентовала способ одновременного оптического отбеливания и смягчения целлюлозного волокна обработкой его триазиновым производным диаминостильбендисульфоновой кислоты.

Преимущества крашения хлопчатобумажной пряжи и ниток на перфорированных патронах перед крашением в мотках давно известны, но при новом способе крашения возникает проблема получения равномерной окраски по всей толщине бобины и получения однородно окрашенных бобин в пределах одной красильной партии. Решение этих проблем зависит от правильного выбора плотности намотки и условий циркуляции. Поэтому и изучается связь между скоростью циркуляции красильного раствора, плотностью намотки и ровнотой окраски пряжи и ниток при крашении их на патронах крестовой намотки, и предпринимаются попытки математически интерпретировать процесс циркуляции. Для улучшения накрашиваемости хлопкового волокна  прямыми и активными красителями рекомендуют обработку хлопчатобумажной пряжи в кадоксене в течение 5 мин, при этом сорбция красителя повышается на 30 %. Более длительная обработка ухудшает прочностные показатели пряжи.

Повышения прочности окраски целлюлозных волокон прямыми красителями можно достичь введением в красильную ванну полифункциональных соединений, вызывающих «сшивку» красителя с волокном. В качестве таких соединений предлагаются производные триазина или эпоксисоединения четвертичного аммониевого основания с термообработкой при температуре 150(. Яркие и прочные окраски целлюлозных материалов могут быть получены и при крашении активными красителями. И хотя при крашении активными красителями получение равномерной окраски не представляет существенной трудности, в некоторых случаях достичь её нелегко. К таким случаям, требующим особого внимания, относится и крашение пряжи, и особенно ниток, в паковках крестовой намотки. Предлагают различные способы улучшения равномерности крашения. Одним из способов является подкисление красильной ванны в начале крашения добавкой буфера, а затем вводят вещество, связывающее кислоту. По другому способу материал сначала обрабатывается чистой водой, а затем в ванну добавляют концентрированный раствор красителя.

В общем случае рекомендуют начинать крашение в нейтральной ванне, содержащей электролит для улучшения сорбции красителя. Спустя 30 мин после начала крашения (максимальное время, за которое достигается равновесие сорбции), в красильную ванну вводят щелочь, после чего сорбция несколько понижается, а затем возрастает до своего конечного значения. Одновременно в присутствии щелочи достигается фиксация красителя на волокне. С увеличением температуры краситель более равномерно распределяется на волокне. При этом необходимо учитывать, что с повышением температуры возрастает и нежелательный гидролиз красителя. Хороший результат может быть получен, если крашение начинается при температуре около 95(С из нейтральной ванны. Примерно через 20 мин красильную ванну охлаждают до 60(С, а затем в несколько приемов вводят требуемое количество щелочи. Благодаря снижению температуры с 95 до 60(С сорбция возрастает. Щелочь добавляют после охлаждения ванны. При этом достигается более равномерная фиксация красителя, чем в том случае, когда крашение начинают при температуре 20(С. Кроме прямых и активных красителей, для окрашивания хлопчатобумажных ниток используют и кубовые красители. Кубовое крашение проводят при высоких температурах (выше 100(С). Такой способ крашения улучшает и упрочняет окраску волокон ниток. Гидросульфит, применявшийся в качестве восстановителя при крашении кубовыми красителями, не выдерживает температуры выше 80(С и разлагается, поэтому ведутся поиски его заменителя. В отечественной промышленности при высокотемпературном крашении кубовыми красителями в качестве восстановителя используют двуокись тиомочевины. Нейтральные разбавленные растворы её устойчивы при длительном хранении. Восстановительную способность двуокись тиомочевины проявляет только в щелочных растворах. Оптимальное молярное соотношение  двуокиси тиомочевины и едкого натра в растворе составляет 1,5–1,6.  Повышение температуры с 50 до 90(С в присутствии щелочи увеличивает восстановительную способность двуокиси тиомочевины. Крашение при высоких температурах, кроме выбора восстановителя, требует и выбора устойчивых кубовых красителей.

Важным показателем для швейных ниток является их прочность, которая несколько понижается при слишком длительной сушке. Кроме того, длительная сушка часто приводит к пожелтению белых хлопчатобумажных ниток. Поэтому изучению влияния параметров теплоносителя, плотности намотки пряжи на бобинах крестовой намотки и скорости циркуляции воздуха придается большое значение. Для равномерной сушки, как и для равномерного крашения, важно, чтобы плотность намотки ниток на бобинах отличалась друг от друга не более чем на 5 %.

Перематывание осуществляют на однофланцевые катушки от 700 до 12000 м; бобины цилиндрические от 200 до 400 м; бобины конусные  от 2500  до 5000 м. включительно и массой намотки не более 350 г; 
мотальные катушки массой намотки не более 50 г. Хлопчатобумажные трикотажные нитки выпускают в мотках крестовой намотки массой 
150–260 г, периметром мотка 135±3 см или в бобинах массой не более 1500 г. 

2.2. Нитки из натурального шелка

Технологический процесс изготовления включает подготовительные операции, трощение, кручение, отделку, перематывание, маркировку и упаковку.

Нитки из натурального шелка (шелковые нити) вырабатываются из шелка-сырца, подвергающегося двум следующим друг за другом процессам кручения в направлениях S и Z с соответствующим числом сложения нитей.

Отделка шелковых ниток включает отваривание, отбеливание (для белых ниток) и крашение (для цветных). Нитки из натурального шелка выпускают на мотальных катушках однофланцевых, патронах цилиндрических, бобинах с массой намотки 400–700 г и мотках с массой намотки  50–100 г. 

2.3. Синтетические и армированные нитки

Технологический процесс изготовления комплексных химических швейных ниток включает выработку комплексных нитей для швейных ниток, сложение и кручение, сбалансирование крутки, крашение (если требуется), отделку, замасливание, перематывание, маркировку и упаковку.

Для производства комплексных швейных ниток обычно используются комплексные нити высокой прочности с линейной плотностью 4,4–111 текс.

Для изготовления армированных швейных ниток применяются армированные нити, состоящие из высокопрочной комплексной малоусадочной полиэфирной нити в качестве стержня и мычки из полиэфирного штапельного волокна (35лл), или сиблонового (35лс), или тонковолокнистого хлопкового волокна (36лх). Армированные нити с сердечником (каркасные) [16] значительно отличаются от пряжи из штапельного волокна. Каркасные нити вместе с оплеткой из хлопка или штапельного волокна формируются в единую нить, в которой сердечник является несущим компонентом. Способ получения нити с сердечником заключается в том, что стержневая комплексная нить вводится непосредственно в процессе прядения штапельного волокна. Каркасная нить с питающей паковки через нитепроводник направляется в натяжное устройство и затем подаётся в вытягиваемую мычку у зажима передней пары вытяжного прибора. Над передней вытяжной зоной установлены соответствующие нитепроводники, направляющие стержневую нить точно по центру вытягиваемой мычки. Для получения различной степени натяжения стержневой нити применяется дисковое натяжное устройство. Армированные нитки обладают  большей прочностью и большей равномерностью по прочности. 

Нитки условного обозначения 25лж, 36лж, 45лж, 70лж вырабатывают из полиэфирных комплексных нитей, оплетённых штапельным полиэфирным жгутом. 
Технологический процесс изготовления армированных ниток аналогичен получению хлопчатобумажных: трощение, скручивание, отделка, перематывание, маркировка и упаковка. Скручивание ниток осуществляют в 2, 3, 4 и 6 сложений.

Текстурированные (объемные, извитые и растяжимые) нитки получают несколькими способами: методом ложного кручения, классическим способом (интенсивное кручение –  фиксация крутки –  раскручивание), методом прессования по способу гофрирования, аэродинамическим методом (раздувание нити воздухом), методом протягивания нитей по лезвию (только для синтетических), методом разделения совместно скручиваемых нитей. Для выработки ниток могут быть использованы нити, выработанные методом ложной крутки из терилена или найлона. Нить, текстурированая по способу Таслан, не требует дальнейшей обработки.

Штапельные швейные нитки могут производиться или по хлопчатобумажной системе прядения, или по системе Шапп. По системе Шапп прядение осуществляется из жгутового волокна путем разрыва их с помощью вытяжки. Нитки могут быть чисто синтетическими или из смеси синтетических волокон с хлопком. Лавсановые штапельные нитки (лш) получают скручиванием лавсановых волокон.

Для производства швейных ниток из штапельных волокон, выработанных по хлопчатобумажной системе прядения, наиболее широко используется полиэфирное штапельное волокно. Большая толщина волокон и присущая им высокая прочность обеспечивают широкий выбор пряжи по толщине с учетом всех видов назначения швейных ниток.

Качество штапельных синтетических ниток в значительной степени зависит от длины волокон. Например, полиэфирные нитки, благодаря технологии длинного волокна, производства «Гютерманн» (Германия), имеют усадку при кипячении менее 1%.

Мононити – одиночные нити, не делящиеся в продольном направлении без разрушения. Из синтетических мононитей  изготавливают  швейные нитки, например кмп –  капроновые мононити прозрачные различных толщин. 

Сложение и кручение – один из основных этапов технологического процесса. Для швейных ниток, предназначенных в качестве игольных, необходим высокий уровень крутки, чтобы обеспечить им круглое поперечное сечение, способное без какой-либо деформации выдержать то усилие, под действием которого нитка проходит в игольном ушке. Благодаря этому площадь контакта между ниткой и иглой сводится до минимума, и таким образом сокращается возможность повреждения нитки вследствие нагрева иглы и трения. Для большинства современных швейных машин необходимо, чтобы конечная крутка имела направление Z, а начальная – S. 

Швейные нитки, предназначенные в качестве «нижних», обычно имеют структуру сбалансированной крутки с меньшим коэффициентом крутки, чем у игольной нитки эквивалентной толщины. В качестве нижней нитки  с успехом используются как нитки в два и три сложения, так и нитки в одно сложение. Если применяются швейные нитки в одно сложение, то крутка одиночных нитей, являясь поверхностной, должна фиксироваться и иметь направление Z. Так как швейные нитки из одиночных филаментов получают низкую крутку, то необходимо обеспечить достаточно прочное их соединение. Такое соединение достигается путем обработки акриловыми смолами без излишнего увеличения жесткости ниток. Использование ниток с низкой круткой или в одно сложение дает возможность снизить стоимость процесса кручения; облегчить процесс перемотки для крашения и намотки на шпули; обеспечить максимальную плотность паковки при наличии максимальной длины нитки.

Сбалансирование крутки – важный этап производства ниток. Высокая крутка большинства типов пряжи, используемой для создания швейных ниток, может являться причиной возникновения технических осложнений при дальнейшей обработке ниток из-за неустойчивости крутки, поэтому рекомендуется сбалансировать крутку путем атмосферной запарки пряжи в течение 30 мин до процесса сложения. 

Для выработки швейных ниток из комплексных нитей в одно сложение стабилизация крутки производится горячим воздухом или паром, но ее можно проводить и путем соединения с термостабилизацией до процесса крашения и отделки. Комплексные нити из найлона и терилена усаживаются в воде и воздухе при повышенной температуре. Усадка ниток и, как следствие, уплотнение паковок может быть причиной неравномерной их окраски. Поэтому все нитки из найлона  и терилена, выработанные из комплексных нитей (включая армированные), должны до окрашивания термостабилизироваться.  Большинство швейных ниток из 100%-ного штапельного волокна можно наматывать прямо на бобины конические или цилиндрические для крашения без предварительной парофиксации. Однако некоторые виды ниток, особенно из пряжи, выработанной из жгутового волокна, имеют высокий процент усадки, и эти нитки следует стабилизировать путем запарки под давлением до намотки их на красильные патроны. 

В Японии в производстве ниток введена еще одна операция – обработка паром в вакууме. Равномерно растянутые на предыдущей операции нитки наматывают на цилиндрические бобины из металла, имеющие на поверхности отверстия, и в таком состоянии помещают в камеру, где в течение 30 мин производится обработка паром высокого давления при температуре 115–120(С. В процессе этой операции происходит релаксация (остаточная усадка) ниток, что предотвращает их чрезмерное вытягивание при шитье.  Обработке паром в вакууме подвергаются в основном найлоновые нитки. Нитки полиэфирные с цилиндрических бобин агрегатов для терморастяжки можно непосредственно разматывать на конические бобины и бобины для мягкой намотки для последующего крашения. Однако обработка найлоновых ниток паром в вакууме влияет на равномерность дальнейшей окраски и усадки. При обработке в вакууме нитки становятся жесткими, поэтому их подвергают однократной намотке, мягчению и отпуску. С  помощью специальных струн нитки изгибаются и мнутся, а затем наматываются на бумажные бобины. На этой операции используются мотальные машины для цилиндрических паковок и конусных бобин. Мягчение и релаксация осуществляется для ниток всех толщин. Релаксация ниток происходит после перемотки в процессе их хранения.

Процесс крашения, если рассматривать его с физико-химической точки зрения, представляет собой единство трех стадий: диффузии красителя в растворе, его сорбции активной поверхностью волокнистого материала и диффузии красящего вещества в структуре элементарных волокон. В реальном процессе очень трудно разделить каждую из этих стадий, тем более что наличие в ванне электролитов и текстильных вспомогательных веществ влияет на протекание процесса. Для интенсификации первой стадии имеет значение перемешивание красящего раствора. Это особенно важно для отделки ниток на паковках. Две другие стадии процесса практически неразделимы, и интенсивность крашения – суммарный результат обеих стадий. Повышение температуры и применение органических растворителей в равной мере интенсифицируют процессы отделки (крашение и беление) и зависят от конкретных условий процесса (применяемого красителя, волокна и оборудования). Для равномерного крашения в светлые и пастельные тона наиболее пригодны дисперсные красители. Успешно применяются и активные красители, специально разработанные для крашения полиамидных волокон. Кислотные и металлсодержащие красители дают яркие окраски полиамидных волокон, но особенно сильно подчеркивают структурную неоднородность. При крашении в средние и особенно темные тона кислотными красителями устойчивость окрасок  к мокрым обработкам низкая. Для упрочнения окрасок рекомендуется обработка синтаном – танинол WP при крашении найлона 6  и смесью танина и рвотного камня в случае крашения найлона 66. Нитки из полиэфирных волокон окрашивают дисперсными красителями при температуре выше 100(С, при температуре до 100(С с использованием вспомогательных веществ. Необходимость их применения вызвана тем, что это гидрофобное волокно с высокой степенью кристалличности трудно поддается крашению. Для достижения равномерной окраски полиэфирного волокна необходимо вводить в красильную ванну вспомогательные вещества. В качестве диспергирующего агента рекомендуют атексаль DA-BD, который обеспечивает в большинстве случаев стабильность дисперсии красителя в течение всего процесса крашения при температуре до 130(С. Одним из способов улучшения равномерности крашения полиэфирных волокон дисперсными красителями с высокими прочностями при высокотемпературном крашении является добавление в красильную ванну неионогенных замедляющих агентов, способных замедлить поглощение красителя в ранней стадии крашения. В качестве такого замедлителя крашения рекомендуют атексаль LN-TF. 

Вторым способом улучшения равномерности окраски и возможности скрыть неоднородность полиэфирного волокна при высоком температурном крашении является добавка небольших количеств переносчика. Оптимальная концентрация переносчика должна быть определена для конкретных условий крашения и строго соблюдаться. Объединенным исследовательским отделением фирм «Боу», «Кранц» и «Обермайер» (Германия) предложено использовать растворы малорастворимых дисперсных красителей в перхлорэтилене для крашения полиамидных и полиэфирных нитей. Часть красителя все время удерживается в фильтре, благодаря чему в красильный бак поступает раствор постоянной концентрации. По окончании процесса свободный краситель удаляется с нитей путем промывки растворителем.

При необходимости удаления хлопковых волокон, отстающих от поверхности армированных ниток, их подвергают опаливанию. Опаливание должно производиться после крашения перед замасливанием. Опаливание штапельных швейных ниток из 100%-ного найлона и терилена не обязательно. Торчащие волоконца на штапельных нитках из найлона и терилена выполняют полезную функцию: поглощают тепло в игольном глазке и предохраняют от нагрева нитку, при условии, что температура иглы не слишком высокая. Кроме того, они снижают трение в игольном ушке. 
Все виды синтетических швейных ниток (окрашенные и неокрашенные) должны иметь как можно меньше обрывов в игольном ушке, что обеспечивается путем равномерного нанесения замасливателя. Для армированных ниток используются обычные замасливатели типа углеводородного воска. Силиконовые жидкости или воска и другие замасливатели обеспечивают хорошие пошивочные свойства армированным ниткам и ниткам из 100%-ного синтетического волокна. Использование жидкости высокой вязкости (5000–15000 сантистокс) по сравнению с использованием продуктов низкой вязкости (200–400 сантистокс) дает лучшие результаты.  

3
ТРЕБОВАНИЯ, 
ПРЕДЪЯВЛЯЕМЫЕ 
К ШВЕЙНЫМ НИТКАМ
Качество швейных ниток определяет качество и надежность швейных изделий и эффективность технологического процесса изготовления одежды. Внешний вид, прочность швейных и других изделий в определенной степени зависят от прочности швов, поэтому качеству швейных ниток придается большое значение.  Строгие требования предъявляются к ниткам в отношении их прочности, стойкости к высоким температурам, устойчивости к истиранию. 

В общем объеме затрат швейного производства затраты на швейные нитки составляют небольшой процент, но они значительно влияют на производительность. Нитки высокого качества стоят дороже, но экономия, полученная за счет снижения обрывности и повышения производительности, свидетельствует о целесообразности применение ниток  высокого качества.

Поэтому швейные нитки должны удовлетворять ряду требований (табл. 1–12):

1. Быть равномерными по толщине. Отклонения по номинальной линейной плотности нормируются.
2. Обладать достаточной прочностью. В НТД на швейные нитки устанавливаются показатели разрывной нагрузки и коэффициенты вариации по ней.

3. Обладать определенной растяжимостью и оптимальным соотношением составных частей деформации растяжения. Значение предела выносливости для швейных ниток при многоцикловом растяжении должно быть больше деформации, которую нитки испытывают при шитье на швейной машине. Соотношение составных частей деформации растяжения швейный ниток должно соответствовать растяжимости полотен. Для эластичных материалов целесообразно выбирать текстурированные швейные нитки. 

4. Быть уравновешенными по крутке. Неравновесность ниток в петле зависит от вида ниток (см. табл.1).

5. Иметь устойчивую окраску к воздействиям, установленным НТД.

6. Быть термостойкими (табл. П.1, П.2). При работе на высокоскоростных машинах происходит нагрев нити и при критической температуре (tкр) – обрыв. (tкр лавсановых и капроновых комплексных ниток равна 250–270 °С; tкр хлопчатобумажных – 400 °С; tкр полинозных ниток равна 330–350 °С).

7. Для швейных ниток нормируется показатель линейной усадки (см. табл. 1), определяемый по стандартным методикам (табл. П.3). Усадка хлопчатобумажных и синтетических швейных ниток нормируется ГОСТ 28401-89 и 6309-93. Усадка определяется методом кипячения. При изготовлении швейных изделий из тканей с усадкой более 1,5% и ниток с усадкой 2% и более  происходит стягивание швов. Нитки, обладающие усадкой до 1,5%, обеспечивают качественные швы.

8. Белые нитки должны иметь белизну, %, не менее:

хлопчатобумажные



82
(ГОСТ 6309-93)
армированные




78
(ГОСТ 6309-93)
из комплексных и текстурированных 
нитей   






76
(ГОСТ 6309-93)
обувные 
хлопчатобумажные и синтетические 
76
(ГОСТ 30226-93)

В соответствии с требованиями к швейным ниткам (см. табл. 1–12) осуществляется контроль их качества и конфекционирование.
Таблица 1       

Основные показатели качества швейных ниток

	Наименование 
показателя
	Нитки

	
	хлопчатобумажные,

армированные

ГОСТ 
6309-93
	шелковые

ГОСТ 22665-83
	льняные

ГОСТ 14961-85
	синтетические

ГОСТ 
6309-93


	капроновые

мононити

ТУ 17 РСФСР

63-11564-88
	обувные

хлопчатобумажные  и синтетические

ГОСТ 30226-93

	Показатели структуры и физико-механических свойств
	Рр, Срр, (р, ТRн
ΔТRк  
	Рр, (р,  ТRк, ΔТRк, Кном, массовая доля жира, мыла, золы
	Рр,  Срр, ΔК, К, Ст
	 Рр, Срр, (р, ТRн,ΔТRк  

 
	Рр, Срр,  (р, Тн, ΔТRк, ЕJ
	Рр, Срр, (р, ТRн
ΔТRк  

	Устойчивость окраски
	Обыкновенная,

прочная, особо

прочная

к стирке, сухому трению, свету
	Обыкновенная, прочная, особо прочная 

к свету, раствору мыла, глажению, химической чистке, сухому трению
	Особопрочная

к свету, холодной воде, погоде
	Обыкновенная,

прочная, особо прочная

к стирке, сухому трению, свету
	-
	Обыкновенная,

прочная, особо

прочная

к сухому трению, свету

	Усадка, 

%, не более
	3*

4**

1,5***         

2****
	-
	-
	1,5
	3
	1,5

	Нормирован

ная влажность
	7(х/б)

1***   

3 – 3,4****


	9
	10
	5°
1°°


	5
	7(х/б)

1***  

 3–3,6****

5°
1°°

	Фактическая влажность, %
	-
	-
	-
	-
	7
	-

-

	Неравновесность ниток в петле (число витков  не более)
	5*

4**

3***   

3****
	-
	-
	3
	-
	3°°
4 (остальные)



	Прозрачность %, не менее
	-
	-
	-
	-
	95
	-

-


* для марок «Прима», «Экстра» в 3 сложения;  
**  для марок «Прочные» в 4 и 6 сложений;   
*** для армированных с полиэфирной оплеткой; 
**** для  армированных с хлопковой оплеткой;  
°)   капроновые;     °°) лавсановые 
Таблица 2 
Требования к армированным полиэфирным швейным ниткам  

	Услов-
ное 
обозначение ниток
	Нормативно-техническая документация
	Структура
суровых ниток
	Результирующая
номинальная линейная плотность
ниток, Тн, текс
	Допускаемое относительное отклонение результирующей кондиционной линейной плотности ниток  от результирующей номинальной линейной плотности, %
	Разрывная нагрузка нитки при испытании методом разрыва одной нити, 
не менее
	Коэффициент вариации по разрывной нагрузке, %, не более 
	Удлинение при разрыве, %,

не более 

	
	
	
	
	
	сН
	гс
	
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9

	20 лл
	ТУ 8147-008-00319718-96
	9,5 текс × 2
	21,0
	±8
	736,0
	751,0
	8,0
	22,0

	25 лл
	ГОСТ 6309-93
	12,5 текс × 2
	25,6
	+6
-4
	915,0
	934,0
	!0,5
	23,0

	35 лл
	ГОСТ 6309-93
	16,7 текс × 2
	34,5
	±6 
	1450,0
	1478,0
	7,5
	22,0

	45 лл
	ГОСТ 6309-93
	21,0 текс × 2
	43,5
	±6 
	1725,0
	1758,0
	7,5
	22,0

	70 лл
	ГОСТ 30226-93
	21,0 текс × 3
	65,0
	±6 
	2250,0
	2599,0
	8,5
	23,0

	80 лл
	ТУ 8147-008-00319693-00
	21,0 текс × 4
	93,0
	±6 
	3234,0
	3300,0
	7,5
	26,0

	80 лл 
	ТУ 8147-008-00319693-00
	41,8 текс × 2
	93,0
	± 6 
	3234,0
	3300,0
	7,5
	26,0

	100 лл
	ТУ 8147-019-00319693-01
	45,5 текс × 2
	103,0
	±6 
	3600,0
	3673,0
	7,5
	28,0

	130 лл
	ТУ 8147-008-00319718-96
	21,0 текс × 6
	129,0
	±6
	5199,3
	5300,0
	7,5
	26,0

	150 лл
	ТУ 8147-008-00319718-96
	41,8 текс × 3
	140,0
	±5
	5689,8
	5800,0
	7,5
	30,0

	150 лл
	ТУ 8147-019-00319693-01
	45,5 текс × 3
	154,0
	±6
	5400,0
	5510,0
	7,5
	28,0

	200 лл
	ТУ 8147-008-00319718-96
	41,8 текс × 4
	184,0
	±5
	7651,8
	7800,0
	7,5
	30,0

	200 лл
	ТУ 8147-019-00319693-01
	45,5 текс × 4
	206,0
	±6
	7200,0
	7347,0
	7,5
	28,0


ПРИМЕЧАНИЕ: Нормированная влажность готовых ниток – 1,0 %.

Таблица 3 
Требования к комплексным полиэфирным швейным ниткам
	Услов-
ное обозначение ниток
	Нормативно-техническая документация
	Структура ниток 
	Результирующая номинальная линейная плотность ниток, Тн, текс 
	Допускаемое относитель-ное отклонение результирующей кондиционной линейной плотности ниток от результирующей номинальной линейной  плотности, %
	Разрывная нагрузка нитки при испытании методом разрыва одной нити, 
не менее

	Коэффициент вариации по разрывной нагрузке, %, не более
	Удлинение при разрыве, %,

не более

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7с
	8
	9

	22 л
	ГОСТ 6309-93
	11,0текс×2
	24,5
	± 9
	685,0
	699,0
	8,5
	32,0

	30 л
	ГОСТ 6309-93
	13,8текс×2
	29,3
	± 9 
	1373,0
	1401,0
	9,5
	22,0

	33 л
	ГОСТ 6309-93
	11,0текс×3
	37,5
	± 9 
	980,0
	1000,0
	8,5
	32,0

	34 л
	ГОСТ 30226-93
	11,3текс×3
	36,0
	±-6 
	1766,0
	1802,0
	8,0
	22,0

	37 л
	ГОСТ 6309-93
	11,3текс×3
	36,1
	± 9 
	1707,0
	1742,0
	9,5
	22,0

	41 л
	ГОСТ 30226-93
	13,8текс×3
	44,0
	± 6 
	2060,0
	2102,0
	8,0
	22,0

	47 л
	ГОСТ 6309-93
	13,8текс×3
	45,0
	± 8 
	2100,0
	2143,0
	10,0
	22,0

	55 л
	ГОСТ 6309-93
	27,7текс×2
	62,0
	± 9 
	1960,0
	2000,0
	8,5
	28,0

	57 л
	ГОСТ 30226-93
	27,7текс×2
	63,0
	± 8 
	3070,0
	3133,0
	10,0
	24,0

	60 л
	ГОСТ 30226-93
	13,8текс×2×2
	56,5
	± 8 
	2580.0
	2633,0
	9,0
	21,0

	70 л
	ГОСТ 30226-93
	11,3текс×2×3
	70,5
	± 8 
	3434,0
	3504,0
	10,0
	24,0

	84 л
	ГОСТ 30226-93
	28,0текс×3
	90,0
	± 8 
	3925.0
	4005,0
	8.0
	24,0

	86 л
	ГОСТ 30226-93
	13,8текс×2×3
	87,8
	± 8
	3880,0
	3955,0
	9,0
	21,0

	86 л-1
	ТУ 8147-011-00319693-97
	27,7текс×1×3
	94,0
	± 8 
	4500,0
	4592,0
	9,0
	25,0

	86 л-1
	ТУ 8147-011-00319693-97
	13,8текс×2×3
	94,0
	±8 
	4500,0
	4592,0
	9,0
	25,0

	94 л
	ГОСТ 30226-93
	27,7текс×3
	94,5
	± 8 
	4500,0
	4592,0
	10,0
	24,0

	130 л
	ТУ 8147-009-00319718-97
	27,7текс×2×2
	130,0
	± 6
	5984,0
	6100,0
	10,0
	30,0

	130 л
	ТУ 8147-011-00319693-97
	13,8текс×3×3
	138,0
	± 8
	6300,0
	6429,0
	9,0
	30,0

	190 л
	ГОСТ 30226-93
	28,0текс×3×2
	186,0
	± 6
	8830,0
	9010,0
	8,0
	26,0

	260 л
	ТУ 8147-011-00319693-97
	27,7текс×3×3
	280,0
	± 8
	12000,0
	12245,0
	9,0
	30,0

	270 л
	ГОСТ 30226-93
	28,0текс×3×3
	275,0
	± 8 
	11900,0
	12143,0
	8,0
	28,0


Таблица 4 
Требования к штапельным полиэфирным швейным ниткам

	Услов
ное обозначение ниток
	Нормативно-техническая документация
	Структура 
ниток
	Результирующая

номинальная линейная плотность
ниток, Тн, текс
	Допускаемое относительное отклонение результирующей кондиционной линейной плотности ниток  от
 результирующей номинальной линейной плотности, %
	Разрывная нагрузка нитки при испытании методом разрыва одной нити, 
не менее
	Коэффициент вариации по разрывной нагрузке, %, не более
	Удлинение при разрыве, %,

не более

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9

	27 лш
	ТУ 8147-005-00319718-94
	12,5 текс×2
	26,5
	± 8 
	589
	601,0
	16,0
	20,0

	30 лш
	ТУ 8147-005-00319718-94
	14,5 текс×2
	31,5
	± 8 
	882,9
	900,0
	13,0
	22,0

	40 лш
	ТУ 8147-005-00319718-94
	12,5 текс×3
	40,0
	± 8 
	981,0
	1000,0
	14,0
	20,0

	80 лш
	ТУ 8147-005-00319718-94
	12,5 текс×2×3
	83,0
	± 6 
	1960,0
	2000,0
	12,0
	22,0

	210 лш
	ТУ 8147-005-00319718-94
	47,6 текс×4
	210,0
	± 6
	5800,0
	5920,0
	9.0
	26,0

	210 лш
	ТУ 8147-005-00319718-94
	47,6 текс×4
	210,0
	± 6 
	5800,0
	5920,0
	9,0
	26,0

	270 лш
	ТУ 8147-005-00319718-94
	47,6 текс×6
	291,0
	± 9 
	7357,5
	7500,0
	8,0
	26,0

	270 лш
	ТУ 8147-015-00319693-99
	65,0 текс×4
	280,0
	± 8
	7500,0
	7653,0
	9,0
	30,0

	30 лш-1
	ТУ 8147-015-00319693-99
	13,0 текс×2
	28,0
	± 8 
	588,0
	600,0
	15,0
	22,0

	40 лш-1
	ТУ 8147-015-00319693-99
	13,0 текс×3
	42,0
	±-8 
	882,0
	900,0
	15,0
	22,0


ПРИМЕЧАНИЕ: Нормированная влажность готовых ниток – 1,0 %.


Таблица 5 
Требования к текстурированным полиэфирным швейным ниткам

	Условное обозначение ниток
	Нормативно-техническая документация
	Структура

 ниток
	Результирующая

номинальная линейная плотность
ниток, Тн, текс
	Допускаемое относительное отклонение результирующей кондиционной линейной плотности ниток  от  результирующей номинальной линейной плотности, %
	Разрывная нагрузка нитки при испытании методом разрыва одной нити, 
не менее
	Коэффициент вариации по разрывной нагрузке, %, не более
	Удлинение при разрыве, %,

не более

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9

	12 лт
	ТУ 8147-012-00319693-97
	12,0текс×1
	13,0
	± 6 
	400,0
	408,0
	8,0
	32,0

	18 лт
	ТУ 8147-012-00319693-97
	18,1текс×1
	19,0
	± 6 
	600,0
	612,0
	8,0
	32,0

	24 лт
	ГОСТ 6309-93
	12,0текс×2
	24,8
	± 6 
	638,0
	651,0
	9,0
	32,0

	37 лт
	ГОСТ 6309-93
	18,1текс×2
	37,0
	± 6 
	1030,0
	1051,0
	10,0
	30,0

	25 лт
	ТУ 8147-012-00319693-97
	25,0текс×1
	26,0
	± 6 
	981,0
	1001,0
	8,0
	20,0

	40 лт 
	ТУ 8147-012-00319693-97
	40,0текс×1
	40,0
	± 6
	1600,0
	1633,0
	8,0
	22,0

	75 лт
	ТУ 8147-012-00319693-97
	75,0текс×1
	75,0
	± 6 
	3000,0
	3061,0
	8,0
	24,0


ПРИМЕЧАНИЕ: Нормированная влажность готовых ниток – 1,0 %.


Таблица 6 
Требования к полиамидным комплексным швейным ниткам

	Условное обозначение ниток
	Нормативно-техническая документация
	Структура 

ниток
	Результирующая

номинальная линейная плотность
ниток, Тн, текс
	Допускаемое относительное отклонение результирующей кондиционной линейной плотности ниток  от  результирующей номинальной линейной плотности, %
	Разрывная нагрузка нитки при испытании методом разрыва одной нити, 
не менее
	Коэффициент вариации по разрывной нагрузке, %, не более
	Удлинение при разрыве, %,

не более

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9

	50 к(шв)
	ГОСТ 6309-93
	15,6 текс×3
	50,0
	± 6
	1960,0
	2000,0
	7,0
	33,0

	50 к
	ГОСТ 30226-93
	15,6 текс×3
	50,0
	±  8 
	2010,0
	2051,0
	9,0
	28,0

	65 к
	ГОСТ 30226-93
	29,0 текс×2
	63,0
	± 8 
	3140,0
	3204,0
	9,0
	26,0

	95 к
	ГОСТ 30226-93
	29,0 текс×3
	90,0
	± 8 
	4710,0
	4806,0
	9,0
	26,0

	125 К
	ТУ 4718-006-00319693-93
	29,0 текс×4
	130,0
	± 8 
	5390,0
	5500,0
	9,0
	35,0

	300 к
	ГОСТ 30226-93
	93,5 текс×3
	303,0
	± 8 
	11770,0
	12010,0
	7,0
	27,0

	400 к
	ГОСТ 30226-93
	93,5 текс×4
	403,0
	± 8 
	19100,0
	19490,0
	7,0
	27,0

	500 к
	ГОСТ 30226-93
	935, текс×5
	504,0
	± 8 
	23300,0
	23776,0
	7,0
	28,0

	800 к
	ГОСТ 30226-93
	93,5 текс×2×4
	807,0
	±8 
	38226,0
	39006,0
	7,0
	28,0

	37 км
	ГОСТ 30226-93
	Мононить
	37,7
	± 6 
	1920,0
	1959,0
	8,0
	28,0


ПРИМЕЧАНИЕ: Нормированная  влажность готовых ниток – 5%

Таблица 7   
Требования к ниткам швейным прозрачным из капроновой мононити

	Условное обозначение 
	Код ОКП
	Номинальная линейная плотность, текс
	Допускаемое относительное отклонение кондиционной линейной плотности от номинальной линейной плотности, %
	Разрывная нагрузка,  сН  

не менее
	Коэффициент вариации по разрывной нагрузке, %, не более
	Удлинение при разрыве, %, 

не более


	Жесткость, условных единиц, 

не более
	Линейная усадка, 

%,

 не более

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	7кмп
	814718
	7,3
	± 8
	290
	7
	30
	470
	3,0

	13кмп
	814718
	12,9
	± 8
	515
	7
	35
	700
	3,0

	20кмп
	814718
	20,1
	± 8
	825
	7
	37
	1000
	3,0



Таблица 8 
Требования к армированным швейным ниткам с оплеткой из хлопковых волокон 

	Условное обозначение ниток
	Нормативно-техническая документация
	Структура
суровых

ниток
	Результирующая номинальная линейная плотность ниток, Тн, текс
	Доп. относит. отклонение кондиционной линейной плотности от номинальной, %
	Разрывная нагрузка нитки при испытании методом разрыва одной нити, 
не менее
	Коэффициент вариации по разрывной нагрузке, %, не более
	Удлинение при разрыве, %,

не более 

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9

	25 лх
	ГОСТ 6309-93
	12,5 текс×2
	25,8
	бел. +5, -7
цв. ± 6 
	915.0
	933,0
	8,5
	20,0

	25 лх -1
	ТУ 8141-010-00319693-98
	11,5 текс×2
	25,0
	бел. +5, -7 

цв. ± 6 
	850,0
	866,0
	8,5
	20,0

	25 лх -2
	ТУ 8141-010-00319693-98
	11,5 текс×2
	25,0
	
	650,0
	663,0
	8,5
	20,0

	36 лх
	ГОСТ 6309-93
	16,7 текс×2
	34,5
	бел. +3, -7 

цв. ± 5 
	1275,0
	1300,0
	6,5
	19,0

	36лх-1
	ТУ 8141-013-00319693-98
	16,7 текс×2
	34,5
	
	1325,0
	1352,0
	7,5
	24,0

	44 лх
	ГОСТ 6309-93
	21,0 текс×2
	45,0
	бел. +3, -7 

цв. ± 5 
	1620,0
	1651,0
	8,0
	22,0

	44 лх-1
	ТУ 8141-013-00319693-98
	21,0 текс×2
	45,0
	
	1620.0
	1651,0
	8,0
	25,0

	65 лх
	ГОСТ 6309-93
	21,0 текс×3
	68,5
	бел. +5, -7 
	2260,0
	2304.0
	7,5
	24,0

	65 лх-1
	ТУ 8141-013-00319693-98
	21,0 текс×3
	68,5
	цв. ± 6 
	2260,0
	2304,0
	7,5
	26,0

	65 лх
	ГОСТ 30226-93
	21,5 текс×3
	68,5
	бел. +5, цв. ± 6
	2260,0
	2304,0
	7,5
	24,0

	ПРИМЕЧАНИЕ: Нормированная влажность готовых ниток – 3,0% (для 25 лх-1 и 25 лх-2 – 3,4 %; 100лх–200лх  – 3,6 %)

	100 лх
	ГОСТ 30226-93
	50,0 текс×2
	108,0
	бел.+5, -7 

цв. ± 6 
	3410,0
	3476,0
	6,5
	24,0

	150 лх
	ГОСТ 30226-93
	50,0 текс×3
	158,0
	бел.+5-7 

цв. ± 6 
	5390,0
	5494,0
	6,0
	26,0

	200 лх
	ГОСТ 30226-93
	50,0 текс×4
	215,0
	бел.+5-7

цв. ± 6 
	7360,0
	7502,0
	5,5
	27,0

	100 лх-1
	ТУ 8147-009-00319693-95
	50,0 текс×2
	105,0
	+5, -6 
	3300,0
	3367,0
	6,5
	24,0

	150 лх-1
	ТУ 8147-009-00319693-95
	50,0 текс×3
	160,0
	+5, -6 
	5000,0
	5102,0
	6,0
	26,0

	200 лх-1
	ТУ 8147-009-00319693-95
	50,0 текс×4
	215,0
	+5, -6 
	6800,0
	6939,0
	5,5
	27,0


Таблица 9    
Требования к хлопчатобумажным швейным ниткам 

	Условное обозначение (торговый номер) ниток
	Структура 
суровых 
ниток 
	Результирующая 
номинальная линейная плотность ТRН, текс
	Допускаемое относительное отклонение кондиционной линейной плотности готовых ниток от результирующей номинальной линейной плотности суровых ниток, % 2)
	Разрывная нагрузка при испытании методом разрыва одной нити, не менее 1), 3,) сН
	Коэффициент вариации по разрывной нагрузке, %, не более
	Удлинение при разрыве, %, 
не менее

	
	
	
	
	матовой
	глянцевой
	
	матовых
	глянцевых

	
	
	
	
	суро-
вой
	белой, цветной, черной 
	суровой
	белой, цветной, черной 
	
	
	

	
	
	
	белых
	цветных, черных
	
	
	
	
	
	
	

	1
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13

	«Экстра» в 3 сложения (ГОСТ 6309-93)

	10
	34 текс×3
	103
	
	
	2232
	2153
	2389
	2310
	8,0
	6,0
	4,9

	20
	27 текс×3 
	81,8
	
	
	1800
	1741
	1913
	1864
	8,2
	5,7
	4,4

	30
	21 текс×3 
	63,6
	+2
	+5
	1437
	1388
	1530
	1496
	8,8
	5,1
	4,0

	40
	16,5 текс×3 
	50
	-8
	-6
	1148
	1104
	1216
	1177
	9,4
	4,7
	3,6

	50
	13 текс×3
	39,4
	
	
	912
	893
	961
	927
	9,6
	4,4
	3,4

	60
	10 текс×3
	30,3
	
	
	687
	677
	726
	706
	9,7
	4,1
	3,2

	80
	7,5 текс×3
	22,7
	
	
	505
	495
	535
	515
	10,0
	4,0
	3,1

	«Прима» в 3 сложения (ГОСТ 6309-93)

	10
	34 текс×3
	103
	
	
	2075
	2001
	2237
	2173
	8,0
	6,0
	4,9

	20
	27 текс×3 
	81,8
	
	
	1687
	1619
	1780
	1731
	8,2
	5,7
	4,4

	30
	21 текс×3 
	63,6
	+2
	+5
	1344
	1305
	1427
	1388
	8,8
	5,1
	4,0

	40
	16,5 текс×3 
	50
	-8
	-6
	1006
	1025
	1074
	1025
	9,4
	4,7
	3,6

	50
	13 текс×3
	39,4
	
	
	858
	839
	902
	873
	9,6
	4,4
	3,4

	60
	10 текс×3
	30,3
	
	
	642
	633
	677
	662
	9,7
	4,1
	3,2

	80
	7,5 текс×3
	22,7
	
	
	471
	461
	500
	481
	10,0
	4,0
	3,1




                                                                                                                                                 Продолжение табл. 9
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12

	«Прочные» в 4 сложения  (ГОСТ 6309-93)

	30
	16,5 текс×2×2
	67,3
	
	
	1540
	1491
	1633
	1594
	8,5
	5,6
	4.5

	50
	11 текс×2×2
	44,9
	+2
	+5
	1059
	1040
	1108
	1089
	8,8
	5,0
	4,3

	60
	10 текс×2×2
	40,8
	-8
	-6
	932
	912
	981
	956
	8,8
	4,9
	4,2

	80
	8,5 текс×2×2
	34,7
	
	
	824
	804
	868
	844
	9,0
	4,7
	4,1

	«Прочные» в 6 сложений  (ГОСТ 6309-93)

	10
	 16,5 текс×3×2
	103
	
	
	2232
	2153
	2389
	2310
	8,0
	6,0
	5,0

	20
	13 текс×3×2 
	81,1
	
	
	1869
	1830
	1972
	1918
	8,0
	6,0
	5,0

	30
	11 текс×3×2
	68,6
	+2
	+5
	1550
	1501
	1668
	1604
	8,0
	6,0
	5,0

	40
	8,5 текс×3×2
	53
	-8
	-6
	1236
	1197
	1314
	1256
	8,5
	5,0
	4,0

	50
	7,5 текс×3×2
	46,8
	
	
	1064
	1045
	1113
	1094
	9,0
	5,0
	4,0

	60
	6,7 текс×3×2
	41,8
	
	
	937
	917
	991
	956
	9,0
	5,0
	4,0

	80
	5,9 текс×3×2
	36,8
	
	
	824
	804
	873
	848
	9,0
	5,0
	4,0

	«Особопрочные» в 9 сложений  (ГОСТ 30226-93)

	0
	27,0текс×3×3
	260
	
	
	5297
	5101
	5577
	5385
	7,5
	9
	7

	1
	 18,5 текс×3×3
	178,2
	+1
	+5
	3924
	3782
	4208
	4071
	7,5
	8
	7

	3
	 15,4 текс×3×3
	148,3
	-10
	-6
	3257
	3159
	3492
	3404
	7,5
	7
	6

	4
	 13,0 текс×3×3
	125,2
	
	
	2796
	2717
	2987
	2899
	7,5
	7
	6

	6
	 10,5 текс×3×3
	96,3
	
	
	2138
	2090
	2296
	2207
	7,5
	6
	5

	30
	 7,5 текс×3×3
	72,2
	+2
	+5
	1619
	1589
	1717
	1658
	8,0
	5
	6

	40
	 5,9 текс×3×3
	56,8
	-8
	-6
	1265
	1246
	1344
	1295
	8,0
	5
	5

	«Особопрочные» в 12 сложений  (ГОСТ 30226-93)

	00
	27,0текс×3×4
	356,4
	+1-10
	+5-6
	7122
	6926
	7505
	7308
	7,5
	10
	8


ПРИМЕЧАНИЯ.
1. Разрывная нагрузка мерсеризованных ниток должна быть на 5% выше, установленной в табл.  3,  удлинение – не менее 3%.

2. Для ниток с биостойкой фунгицидной отделкой допускаемое относительное отклонение результирующей кондиционной линейной плотности от результирующей номинальной линейной плотности допускается на 1% более указанного в табл. 9.
3. Для ниток с биостойкой фунгицидной отделкой допускается снижение разрывной нагрузки на 2% от нормы, указанной в табл.9. 

Таблица 10
Требования к хлопчатобумажным вязальным, штопальным и швейным ниткам
для трикотажной промышленности (нормированная влажность готовых ниток – 7,0%)

	Услов-
ное обозначение ниток
	Нормативно-техническая документация
	Структура 
суровых

 ниток
	Результирующая номинальная линейная плотность ТRН , текс
	Допускаемое относительное отклонение результирующей кондиционной линейной плотности ниток  от результирующей номинальной линейной плотности, %
	Разрывная нагрузка нитки при испытании методом разрыва одной нити, 
 не менее
	Коэффициент вариации по разрывной нагрузке, %, не более

	Удлинение при разрыве, %,
не менее 


	
	
	
	
	
	сН
	гс
	
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9

	НИТКИ ХЛОПЧАТОБУМАЖНЫЕ ШВЕЙНЫЕ ДЛЯ ТРИКОТАЖНОЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ  (ТRН   суровых ниток )

	40
	ГОСТ 6309-93
	16,5 текс×3
	49,8
	+5, -6
	1020
	1040
	8,8
	4,0

	50
	ГОСТ 6309-93
	13,0 текс×3
	39,2
	+5, -6
	834
	850
	8,9
	4,0

	60
	ГОСТ 6309-93
	10,0 текс×3
	30,2
	+5, -6
	623
	635
	9,1
	3,0

	60 
	ТУ 8141-008-00319693-94
	11,8 текс×3
	34,5
	+5, -6 
	715
	730
	9,0
	3,5

	80
	ГОСТ 6309-93
	7,5 текс×3
	22,7
	+5, -6
	466
	475
	9,4
	3,0

	НИТКИ ХЛОПЧАТОБУМАЖНЫЕ ВЯЗАЛЬНЫЕ И ШТОПАЛЬНЫЕ

	
	сН/текс
	гс/текс
	
	Масса клубка, г

	Олень
	ТО РФ 00319693-3-00
	290,0 текс×2
	560,0
	± 8 
	11,0
	11,2
	11,0
	170

	Звездочка
	ТО РФ 00319693-3-00
	83,0 текс×2
	150,0
	± 8 
	8,5
	8,7
	11,0
	75

	Звездочка-1
	ТО РФ 00319693-3-00
	55,0 текс 
	150,0
	± 8 
	8,5
	8,7
	11,0
	75

	Искорка
	ТО РФ 00319693-3-00
	55,0 текс×2
	105,0
	± 8 
	8,5
	8,7
	11,0
	16; 43

	Искорка-1
	ТО РФ 00319693-3-00
	38,0 текс×3
	105,0
	± 8 
	8,5
	8,7
	11,0
	16; 43

	Радуга
	ТУ 8141-021-00319693-02
	290,0 текс×2
	580,0
	± 8 
	8,5
	8,7
	11,0
	171

	Мозаика
	ТУ 8141-021-00319693-02
	29,0 текс×8
	235,0
	± 8 
	8,5
	8,7
	11,0
	63

	Ленок
	ТУ 8141-021-003 19693-02
	71,4 текс×2
	140,0
	± 8 
	8,5
	8,7
	11,0
	64


Таблица 11   
 Требования к хлопчатобумажным швейным ниткам специального назначения
	Условное

 обозначение ниток
	Нормативно-техническая документация
	Структура суровых 
ниток  
	Результирующая номинальная линейная плотность ТRН ,
текс 
	Допускаемое относительное отклонение результирующей кондиционной линейной плотности ниток  от результирующей номинальной линейной плотности, %
	Разрывная нагрузка нитки при испытании методом разрыва одной нити, 
 не менее
	Коэффициент вариации по разрывной нагрузке, %, не более
	Крутка, кр/м
	Коэффициент крутки


	
	
	
	
	
	сН/текс
	гс/текс
	
	
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	85/2
	OCT 17-360-85
	11,8 текс×2
	23,6
	+1,5 
-2,5

	1с   21,1
 2с   19,6
3с   18,6
	21,5

20,0

19,0
	9,5
10,5
12,5
	1060
	Не менее
50,6

	37/3
	ТУ 17 PCФСР 63-6021-83
	27,0 текс×3
	81,2
	+ 2 
-2
	18,6
	19,0
	9,8
	500
	Не более
45



Таблица 12 
 Требования к швейным ниткам из натурального шелка (ГОСТ 22665-83)
	Условное

обозначение ниток
	Номинальная линейная плотность шелка-сырца, текс
	Вид 
отделки ниток
	Результирующая номинальная линейная плотность швейных ниток, текс
	Отклонение 
результирующей 
кондиционной 
линейной плотности от результирующей

 номинальной, текс
	Разрывная нагрузка одной нитки, Н не менее 
	Удлинение при разрыве,

 %, не менее
	Номинальная окончательная крутка, кр/м

	
	
	
	
	
	средняя 
	минимальная 
	
	

	651)
	3,22
	Крашеные 
и отваренные
	17,4
	+0,6
	4,7
	-
	12,0
	500±35

	65а
	4,65
	-«-
	16,2
	+0,8
	4,7
	-
	12,0
	500±35

	331)
	3,22
	-«-
	31,0
	+2,3
	9,8
	-
	14,0
	420±35

	33а
	4,65
	-«-
	31,0
	+2,3
	9,8
	-
	14,0
	420±35

	18
	3,22
	Отваренные
	57,5
	+4,0
	17,6
	13,7
	18,0
	420±35

	18а
	4,65
	-«-
	57,5
	+4,0
	17,6
	13,7
	18,0
	420±35

	18
	3,22
	Крашеные
	57,5
	+4,5
	16,7
	13,7
	14,0
	420±35

	18а
	4,65
	-«-
	57,5
	+4,5
	16,7
	13,7
	14,0
	420±35

	13
	3,22
	Отваренные
	74,0
	+3,2
	24,5
	19,6
	18,0
	420±35

	13а
	4,65
	-«-
	74,0
	+3,2
	23,5
	18,6
	18,0
	420±35

	13а
	4,65
	Крашеные
	74,0
	+3,2
	23,5
	18,6
	18,0
	420±35


1) Допускается вырабатывать швейные нитки условных обозначений 33 и 65 из шелка-сырца линейной плотности менее 3,22 текс.

4
АССОРТИМЕНТ 
ШВЕЙНЫХ НИТОК

Ассортимент швейных ниток разнообразен: одежные, обувные, вышивальные, штопальные, вязальные, хирургические и др.
Швейные нитки различаются по волокнистому составу и структуре: натуральные, химические, комбинированные, мононити, пряжа, текстурированные, комплексные и армированные (см. рис. 1).

Натуральные швейные нитки выпускают хлопчатобумажные, льняные и шелковые.

Химические швейные нитки представлены синтетическими комплексными, текстурированными, мононитями, штапельными и  армированными. 

Наиболее крупные фирмы-изготовители швейных ниток в России:  ОАО «Советская звезда»,  ОАО «ПНК им. Кирова», OAO «Петронить» (НИИ ниток), OOО «Моснитки», ООО «Евронить».

Наиболее известные зарубежные фирмы-изготовители швейных ниток:  «Гютерманн» (Gütermann), «Аманн АС» (Amann AC), «Мадейра» (Madeira) – Германия; «Коатс» (Сoats) – Великобритания и другие.

В таблицах 13–15 представлены характеристики швейных ниток различных производителей по ассортиментным группам и назначению. 

Разнообразен ассортимент швейных ниток, выпускаемых российскими предприятиями, например, ОАО «Советская звезда» специализируется на производстве синтетических комплексных, текстурированных, штапельных и  армированных. 
Армированные швейные нитки 45лл-1 могут  быть использованы для пошива изделий из костюмных и пальтовых тканей, обуви, спортивной и рабочей одежды, мягкой мебели, армейского обмундирования и тяжелых тканей. Высокую прочность обеспечивает стержень из малоусадочной полиэфирной комплексной нити, обладающей стабильными свойствами по длине и линейной плотности. Низкий коэффициент трения и малая ворсистость, достигаемые за счет заключительной отделки ниток патентованным авиважным средством, предотвращает нагрев иглы и обеспечивает безобрывность в пошиве. Высокая прочность, стабильность удлинения по всей длине намотки, низкая ворсистость и малый коэффициент трения обеспечивают ниткам универсальность применения. Нитки 45лл-1 по таким важнейшим показателям, влияющим на процесс пошива, как коэффициент вариации по диаметру нитки и удельной разрывной нагрузке превосходят нитки заменяемого ассортимента. 
Нитки 50лл предназначены для пошива изделий из костюмных и пальтовых тканей, обуви, спортивной и рабочей одежды, кожгалантерейных изделий, армейского обмундирования и тяжелых тканей. Высокую прочность ниткам обеспечивает стержень из импортной малоусадочной полиэфирной комплексной нити, обладающей стабильными свойствами по длине и линейной плотности. Повышенное содержание оплетки создает условия для ее надежного закрепления на стержне, предотвращает ее соскабливание в ушке иглы и обеспечивает плотное заполнение отверстий, образуемых иглой в шве изделия. Высокая прочность, стабильность удлинения по всей длине намотки, низкая ворсистость и малый коэффициент трения обеспечивают ниткам универсальность применения. 
Нитки 65лл предназначены для пошива изделий из кожи и кожзаменителей, обуви, мягкой мебели, чехлов для автомобилей, тентов, джинсовых тканей, спецодежды,  а также для отделочных швов.
Широкое внедрение в швейной, обувной и трикотажной промышленности высокоскоростных швейных машин и автоматов, на которых одновременно выполняются от 2 до 7 операций, выявило, что качество выпускаемых ниток не обеспечивает эффективного использования швейного оборудования из-за частых обрывов ниток в процессе пошива. Причины обрывов ниток обусловлены недостаточной прочностью, высокой ворсистостью, шишковатостью ниток, слабым закреплением оплетки у армированных ниток, высоким коэффициентом трения и, как следствие, соскабливанием оплетки в игле. Оригинальная технология прядения, используемая при изготовлении ниток 65лл, обеспечивает прочное закрепление волокон оплетки в структуре нити, образованной двумя составляющими армированной нити, тем самым предотвращает их соскабливание в ушке иглы при пошиве и обрыв ниток. Нитки обладают малой ворсистостью, что препятствует накапливанию кончиков волокон в ушке иглы и снижает вероятность обрыва ниток. Нитки 65лл по таким важнейшим показателям, влияющим на процесс пошива, как коэффициент вариации по диаметру нитки, коэффициенту ворсистости, удельной разрывной нагрузке превосходят нитки заменяемого ассортимента. Низкий коэффициент трения ниток, достигаемый за счет их заключительной  отделки  патентованным авиважным препаратом, предотвращает нагрев иглы и обеспечивает безобрывность при пошиве.

Высокопрочным закреплением волокон оплетки в структуре отличаются армированные нитки 45ллbk, 65ллbk, 95ллbk, 130ллbk (бикомпонентные), разработанные в ОАО «Советская звезда» [31,35]. В процессе кручения волокна мычки разделяются двумя скручиваемыми комплексными нитями на две части и будучи соединенными с каждой из них, образуют нить из двух скрученных армированных составляющих. В результате такого соединения мычки с двумя комплексными нитями образуется бикомпонентная нитка, в которой одним компонентом является комплексная нить, другим пряжа из штапелированных или хлопковых волокон [31].
Швейные нитки АУ (армированные утонченные) рекомендуются для использования при пошиве высококачественных изделий в технологических процессах, оснащённых высокоскоростным оборудованием. В результате обработки методом электродинамического вытягивания при производстве ниток 45лл происходит утонение ниток. 

ОАО «Советская звезда» использует технологии ароматизации швейных ниток [28].
Армированные швейные нитки, оплетённые вискозным волокном, вырабатывают условных обозначений 24лв, 45лв, 36лв. Они соответствуют хлопчатобумажным ниткам условного обозначения 50, 60, 80. Удельная разрывная нагрузка – 44 сН/текс. Предназначены для пошива трикотажного белья, предметов женского туалета, выполнения отделочных строчек.

Обувные декоративные нитки 380л, 500л, 760л вырабатываются из 100%-ных полиэфирных комплексных нитей, обладают высокой прочностью, умеренной растяжимостью, обеспечивают высокие эстетические показатели строчек, устойчивое стежкообразование.

В условиях ОАО «Советская звезда» отработана технология клеёных синтетических швейных ниток. Клеёные синтетические швейные нитки 39кк и 65кк предназначены для пошива изделий из материалов, содержащих синтетические волокна и нити, верхнего и спортивного трикотажа, обуви и кожгалантереи  на высокоскоростных швейных машинах. Изготавливают клеёные нитки из высокопрочных полиамидных комплексных нитей. Поверхность ниток покрыта полимерной плёнкой, которая фиксирует структуру ниток, препятствует смещению крутки в процессе пошива и раскручиванию концов ниток при вдевании в иглу. Прочность клеёных ниток по сравнению с хлопчатобумажными нитками той же толщины выше в 2–2,5 раза, устойчивость к истиранию выше в 10–15 раз, прочность швов выше 1,5–2 раза.

Нитки условных обозначений 25лж, 36лж, 45лж, 70лж вырабатывают из полиэфирных комплексных нитей, оплетённых штапельным жгутом. Удельная разрывная нагрузка – 45 сН/текс. Могут быть окрашены в широкую цветовую гамму. Предназначены для выполнения стачивающих и отделочных строчек в производстве изделий из тканей и трикотажных полотен.

Швейные нитки из полиэфирных пневмосоединенных нитей вырабатывают  условных обозначений 23лп, 32лп, 49лп. Они предназначены для пошива швейных и трикотажных изделий из материалов, содержащих синтетические и смешанные волокна и нити, выполнения стачивающе-обмёточных и обмёточных строчек, пришивания тесьмы. Нитки окрашиваются в яркие цвета широкой цветовой гаммы.

Прядильно-ниточный комбинат имени С.М.Кирова специализируется на производстве синтетических штапельных (30лш, 40лш, 210лш) и  армированных ниток с оплеткой из хлопка (36лх, 44лх, 65лх, 100лх, 150лх, 200лх) и лавсановых волокон (25лл, 35лл, 45лл, 70лл, 100лл, 150лл, 200лл). Выпуск новых армированных швейных ниток 25лл, предназначенных для изготовления изделий из сорочечных и блузочных тканей и одновременно пригодных для качественного обметывания петель обеспечил замену ниток из натурального шелка 18, 18а.
В НИИ ниток «Петронить» (ранее ЛенНИИТП) для изготовления защитной спецодежды, сумок, мешков, чемоданов, обуви, спортивного снаряжения были созданы нитки на 60–100% состоящие из полипропиленовых нитей (40пп, 60пп, 68пп, 118пп, 138пп, 228пп, 230пп, 248пп, 308пп, 340пп, 378пп, 528пп), нитки из арамидных нитей, нитей терлон.

Разработан новый ассортимент твароновых швейных ниток для спецодежды, защищающей от действия повышенных температур и огня [34]. Штапельные арамидные нитки с условным обозначением «тварш» 35 тварш, 45 тварш, 60 тварш, 66 тварш, 72 тварш, изготовленные из импортной пряжи, относятся к группе тепло-, термо- и огнестойких швейных ниток.  На новый ассортимент ниток составлены технические условия ТУ 8147-014-00302155-2006 «Нитки твароновые для технических и специальных изделий. Технические условия».
Компания «Gütermann» является одним из ведущих производителей швейных ниток в мире. Ассортимент  ее продукции чрезвычайно разнообразен. Предприятие изготавливает как универсальные нитки для соединения деталей и обмётывания срезов, так и нитки специального назначения. Условное обозначение (артикул) определяет принадлежность ниток к той или иной группе, а торговый номер – толщину.
Штапельные нитки марки «Gütermann», изготовленные по технологии длинного волокна (см. п. 2.3) из полиэфира, Mara 70 (40 текc), Mara 50 (60 текc), Mara 30 (100 текc), Mara 15 (200 текc), Mara 11 (265 текc), Mara 8 (400 текc) используются в зависимости от толщины (линейной плотности ниток) для мужской и женской одежды из тканей, нетканых полотен и кожи, кожгалантереи, рюкзаков, палаток, мягкой мебели и обуви.
Армированные полиэфирные нитки Gütermann А 192 (20 текс), Gütermann А 282 М (25 текс), Gütermann А 282 СС(25 текс), Gütermann А 302 (30 текс), Gütermann А 382 (40 текс), Gütermann А 782 (75 текс) обладают универсальным спектром применения. Нитки А 192 и  А 282 М используются для мужской и женской одежды из легких материалов, нижнего белья, корсетных изделий, трикотажных изделий, блузок и сорочек и спортивной одежды. Нитки А 782 СС применяются в качестве специальных для машин Complett. Для верхней мужской и женской одежды рекомендуются нитки А 302. Нитки А 382 используются для кожаных изделий, кожгалантереи и рабочей одежды. Нитки большой линейной плотности А 782 рекомендуются для рюкзаков, палаток, мягкой мебели, чемоданов, сумок и обуви.
Комплексные полиэфирные нитки Tera 80 (35 текс), Tera 60 
(50 текс), Tera 40 (75 текс), Tera 30 (100 текс), Tera 20 (150 текс), Tera 10 (290 текс), Tera 8 (375 текс), Tera 5 (600 текс), незаменимы в одежде из кожи, текстильных изделиях технического назначения и обуви.
Комплексные швейные нитки из полиамида 66 – Zwibond 60 
(50 текс), Zwibond 40 (75 текс), Zwibond 30 (100 текс), Zwibond 20 
(150 текс), Zwibond 13 (230 текс), Zwibond 8 (375 текс), Zwibond 6 
(500 текс), Zwibond 4 (750 текс) – применяются для изготовления мягкой мебели, чемоданов, сумок и обуви.
Текстурированные комплексные полиэфирные швейные нитки Gütermann Е 121 (12 текс), Е 151 (19 текс), Е 382 (38 текс), Е 764 
(76 текс), нитки из полиэфирных текстурированных микроволокон Piuma160 (19 текс),  Piuma140 (22 текс) и  нитки из полиамидных текстурированных микроволокон или полиамидных микронитей Princess 160 (18 текс), Princess 120 (25 текс) отличаются мягкостью и хорошим застилом и могут применяться в качестве игольной нити на плоскошовных машинах, для пришивания резинки, обметочных швов. Текстурированные  нитки идеальны для изделий, подвергающихся последующему крашению.

Для изделий из хлопка с последующим крашением рекомендуются швейные нитки Lyocell 120 (20 текс),  Lyocell 70 (40 текс),  нитки Lyocell 30 (100 текс) из гидратцеллюлозных волокон лиоцелл, полученных по новым технологиям.

Тонкие полупрозрачные полиэфирные нитки Skala 360 (8 текс), Skala 240 (12 текс), Skala 200 (15 текс) используются для наметочных, подшивочных и обметочных швов. Аналогичного назначения нитки Tera 180 (16 текс) и Mara 220 (13 текc). Полупрозрачные тонкие нитки не требуют замены цвета ниток и исключают пролегание шва после влажно-тепловой обработки.
Нитки из арамидных волокон L 502 (50 текс), L 753 (75 текс), L 1503 (150 текс), K 403/K 403AR, K 753/K 753AR являются термостойкими и используются для изготовления термозащитной и трудногорючей одежды специального назначения (для спасателей, пожарных и др.)
Для вышивания Gütermann производит вискозные нитки Vici 40 (27 текс), Vici Metallic40 (26 текс) и полиэфирные Т272 (27текс).   

Фирма «Сoats» – ведущий производитель швейных ниток в Великобритании. В настоящее время ассортимент швейных ниток фирмы представлен штапельными,  армированными, комплексными, текстурированными и нитками для вышивания.
Штапельные полиэфирные нитки  astra 120 (27 текс) выпускаются в два и три сложения, astra 80 (40 текс) и astra 50 (60 текс) – в два сложения, а astra 30 (80 текс) – в три сложения. Нитки малоусадочные: усадка менее 1% при температуре150°С.
Армированные полиэфирные  швейные  нитки  epic 180 (18 текс), epic 150 (21 текс), epic 120 (24 текс), epic 100 (30 текс), epic 80 (40 текс), epic 40 (80 текс), epic 30 (105 текс) выпускаются в два сложения, а epic 60 (60 текс) – в два и три сложения. Армированные хлопкополиэфирные швейные нитки dual duty 120 (24 текс), dual duty 75 (40 текс), dual duty 36 (80 текс), dual duty 25 (105 текс), выпускаются в два сложения, а dual duty 50 (60 текс) – в два и три сложения. Усадка армированных ниток при температуре150°С не превышает 1%.
Комплексные полиэфирные швейные нитки  gral 220 (10 текс), gral 180 (15 текс) выпускаются в два сложения, а  gral 120 (22 текс), gral 80 (33 текс), gral 60 (40 текс), gral 40 (75 текс), gral 30 (80 текс), gral 20 
(136 текс), gral 15 (200 текс), gral 10 (280 текс), gral 8 (330 текс) – в три сложения.
Текстурированные полиэфирные нитки gramax 160 (18 текс) в одно сложение и gramax 80 (35 текс) в два сложения имеют удлинение при разрыве 24–31%. Температура плавления  ниток 250–260°С.
Швейные нитки под торговой маркой «Rain Bow» представлены на Российском рынке компанией ООО «Евронить». Ассортимент швейных ниток этой торговой марки представлен в основном синтетическими: полиэфирными штапельными, армированными, текстурированными, и полиамидными комплексными и мононитями.

Большое количество ниток поступает в Россию из Китая, Тайваня, Индии и других стран под разными торговыми марками. Эти нитки, как правило, невысокого качества, но низкая оптово-розничная цена и широкая гамма оттенков привлекают потребителей.

Большая часть ниток представлена на рынке не самими производителями, а их представителями или посредниками, причём очень часто в видоизменённой упаковке и под другим названием, что создаёт определённые проблемы, как потребителям, так и добросовестным производителям. Так, например, швейные нитки под торговой маркой «Ideal» зарегистрированы на российском рынке фирмой «МАГ», занимающейся распространением швейной фурнитуры. 

Сравнительный анализ ассортимента швейных ниток по волокнистому составу свидетельствует  в пользу синтетических швейных ниток. Однако швейные нитки  из натуральных волокон не всегда можно заменить химическими.

Хлопчатобумажные швейные нитки вырабатываются однокруточными (в 3 сложения «Экстра» и «Прима») и двухкруточными (в 4 и 
6 сложений «Прочные») в соответствии с требованиями ГОСТ 6309-93. Для изготовления трикотажных изделий используется хлопчатобумажная суровая пряжа, которая окрашивается вместе с готовым изделием.

Хлопчатобумажные нитки благодаря своей универсальности имеют наибольшее распространение, их применяют при изготовлении самых разнообразных изделий. Прядильно-ниточный комбинат имени С.М. Кирова возобновил выпуск 100%-ных хлопчатобумажных ниток вследствие повышения спроса на гипоаллергенную детскую одежду из хлопчатобумажных тканей, предметы постельного белья и некоторые виды кружев.

Наибольшее применение получили нитки в 3 сложения, они настолько универсальны, что могут быть использованы для соединения любых текстильных материалов от легких платьевых до тяжелых пальтовых. Нитки в 6 сложений характеризуются высокой прочностью и в зависимости от их толщины используются как для соединения швейных изделий, так и для обметывания петель. Улучшение качества хлопчатобумажных ниток осуществляется в направлении совершенствования их структуры, выявления оптимального соотношения круток и применения для выработки ниток прядильного оборудования новых способов прядения – прядильно-крутильных машин  ПК-100 и пневмомеханических БД-200.

ЦНИХБИ рекомендует вместо двухкруточных ниток в 6 сложений структуры  3×2ZZS выпускать нитки правой крутки в 4 сложения со структурой 2×2ZSZ  и  2×2SSZ.  Благодаря такой структуре можно вырабатывать пряжу для двухкруточных ниток  в 4 сложения на прядильно-крутильных машинах ПК-100 и обеспечить экономический эффект в швейном производстве за счет снижения обрывности, в прядильном – за счет повышения толщины вырабатываемой пряжи. Однако нитки, выработанные из пряжи с машин БД-200, не рекомендуются при пошиве тяжелой одежды и обуви на быстроходных швейных машинах по причине повышенной обрывности. Эти нитки могут быть использованы на машинах оверлок при стачивающеобметочных операциях, а также при цепной и зигзаг строчках.

Производством хлопчатобумажных швейных ниток занимаются немецкие и японские фирмы. В качестве сырья для швейных ниток предпочтение отдается длинноволокнистому хлопку типа египетского. В общем объеме экспорта хлопчатобумажные нитки занимают около 80 %.
Таблица 13 
Ассортимент хлопчатобумажных швейных ниток

	Производитель
	Условное

обозначение
	Линейная

плотность, текс
	Разрывная 

нагрузка, сН

	ПНК 

им. С.М. Кирова
	10
	103,0
	2270

	
	40
	50,0
	1160

	
	50
	39,4
	923

	ОАО 
«Советская звезда»
	40
	50,0
	1148

	
	50
	39,2
	834

	
	60
	35,4
	715

	Фирма «Coats» 

нитки «Admiral»
	Т-60
	60,0
	1330

	
	Т-50
	50,0
	1100

	
	Т-45
	45,0
	933

	
	Т-35
	35,0
	700

	
	Т-30
	30,0
	580

	Фирма «Rain Bow»

нитки «Mega»
	М 403/80
	44,4
	790

	
	М 503/100
	35,4
	700

	
	М 402/120
	29,6
	590

	
	М 603/120
	18,0
	580

	Фирма «Gütermann»
	С 50
	20,0
	


Льняные нитки предназначаются для изготовления продукции технического и бытового назначения, например брезентовых изделий. Вырабатываются льняные однокруточные, однокруточные льняные  с химическими волокнами и многокруточные льняные нитки. Льняные однокруточные нитки изготавливают из льняной пряжи мокрого, полумокрого и сухого способов прядения, однокруточные льняные  с химическими волокнами – из пряжи мокрого способа прядения, многокруточные льняные – из пряжи мокрого способа прядения группы ВЛ с направлением крутки ZSZ. 
Выпускают нитки суровые, вареные, беленые и крашеные. 

Нитки из натурального шелка вырабатываются  двухкруточными из шелка-сырца с окончательной круткой направления Z. После скручивания шелка-сырца в нитки требуемой толщины их отваривают и окрашивают. Выпускают нитки в соответствии с требованиями стандарта [6].

Армированные швейные нитки вырабатывают с сердечником из комплексной нити и покрытием (оплеткой) из штапельного  волокна или хлопка. В качестве сердечника используются полиэфирные или полиамидные комплексные нити высокой или средней прочности, но предпочтение отдается нитям высокой прочности.

Ассортимент армированных ниток очень разнообразен (табл. 14). Армированные хлопколавсановые нитки, например 36лх, вырабатывают из высокопрочных полиэфирных нитей и тонковолокнистого хлопкового волокна. Массовая доля хлопкового волокна не менее 28%. Армированные полиэфирные нитки (35лл) вырабатывают из высокопрочной комплексной малоусадочной полиэфирной нити в качестве стержня и мычки из полиэфирного штапельного волокна в качестве оплетки. В армированных нитках 35лс в качестве оплетки используется штапельная вискоза. Сиблоновая оплетка надежно защищает лавсановый стержень от повреждений. Повышенная равномерность, прочность и равновесность позволяют успешно использовать эти нитки как для соединительных, так и для отделочных швов.

Армированные  нитки универсальные с точки зрения применения в швейной промышленности: при пошиве изделий из шерстяных и хлопчатобумажных тканей, тканей из смесей волокон или из синтетического волокна на машинах всех классов. Характерной особенностью ниток является благоприятное соотношение остаточного и эластического удлинений, сохраняющееся даже при пошиве тонких тканей. Высокая прочность на разрыв, износоустойчивость и малая усадка обеспечивают высокое качество ниточных соединений.

Исследование армированных ниток с полиэфирным сердечником, проводившееся в Японии, показало, что такие нитки имеют большую прочность, исключительно высокие пошивочные свойства, но очень дорогие. 
Таблица 14

Ассортимент армированных ниток

	Производитель
	Условное

обозначение
	Линейная

плотность, текс
	Разрывная 

нагрузка, сН

	ПНК им. С.М. Кирова
	65лх
	64,5
	

	
	70лл
	63,0
	

	
	44лх
	43,0
	

	
	45лл
	42,4
	

	
	36лх
	33,4
	

	
	35лл
	33,4
	

	
	25лл
	25,0
	

	ОАО 

«Советская звезда»
	65лх
	68,5
	2260

	
	70лл
	65,0
	2550

	
	44лх
	45,0
	1620

	
	45лл
	43,5
	1725

	
	36лх
	34,5
	1325

	
	35лл
	34,5
	1450

	Фирма «Amann»
	Rasant 50
	64,8
	2900

	
	Saba 50
	67,5
	3200

	
	Rasant 75
	42,8
	1900

	
	Saba 80
	44,4
	2100

	
	Rasant 100
	35,2
	1500

	
	Saba 100
	32,2
	1400

	
	Saba 120
	27,8
	1200

	
	Rasant 120
	27,0
	1100

	
	Rasant 150
	21,2
	700

	
	Saba 150
	21,6
	1000

	Фирма «Gütermann»
	Н 75
	40,0
	

	
	А 282
	38,0
	

	
	А 302
	30,0
	

	
	А 282
	25,0
	

	
	Н 120
	25,0
	

	Фирма «Coats»
	dual duty 50
	60,0
	3160

	
	epic 60 
	60
	3570

	
	dual duty 75
	40
	1910

	
	epic 80 
	40
	2020

	
	epic 100
	30
	1530

	
	dual duty 120
	24
	1020

	
	epic 100 
	30
	1530

	
	epic 120 
	24
	1020

	
	dual duty 120
	24
	1020

	Фирма «Gamma»
	65лх
	64,5
	2548

	
	70лл
	64,5
	2500

	
	44лх
	43,0
	1725

	
	45лл
	42,0
	1725

	
	36лх
	33,4
	1450

	
	35лл
	33,4
	1450

	Фирма «Rain Bow»
	C 202/50
	59,0
	2400

	
	С 282/75
	42,2
	1700

	
	С 452/120
	26,2
	1100


Синтетические швейные нитки различаются по структуре и свойствам: из комплексных полиэфирных нитей, из комплексных полиамидных нитей, из полиэфирных текстурированных  нитей, из полиамидных текстурированных, мононити и штапельные. Число типов швейных ниток непрерывно растет. Наблюдается тенденция увеличения выпуска синтетических ниток.

Швейные нитки из комплексных нитей (за рубежом распространен термин филаментные нитки) для любого торгового номера – это нитки с минимальной обьемностью и разрывной нагрузкой, значительно превышающей разрывную нагрузку хлопчатобумажных ниток той же линейной плотности. Это превосходство может быть учтено в следующих направлениях: можно использовать нитки с толщиной, эквивалентной толщине обычно используемых ниток, и  получить намного более прочный шов, или можно использовать более тонкие нитки и получить шов с нормальной прочностью и экономическим эффектом, выражающимся в значительно большей длине нитки на единицу массы. Швейные нитки из комплексных нитей особенно ценны как челночные, так как при одной и той же прочности они имеют большую длину нитки на шпуле. Нитки прочные, равномерные, прочно окрашенные, размеростабильные, пригодные для пошива всех видов одежды. Комплексные нитки вырабатывают для пошива швейных изделий, застежек-молний, спортивных мячей, а также для пошива, отделки и вышивки изделий из натуральной и искусственной кожи.  

Швейные нитки из комплексных синтетических нитей являются самыми распространенными и выпускаются многими фирмами.

В Англии производят найлоновые нитки лайнил широкого диапазона толщин. Нитки выпускаются с двумя видами отделки. Одна заключается в нанесении раствора на нить после кручения, который связывает вместе скрученные стренги таким образом, что во время пошива они не раскручиваются. Применяется также замасливающаяся отделка. Для ниток лайнил характерны высокая прочность на разрыв, отличные эластические свойства, стойкость к плесени, бактериям, щелочам, сохранение стабильности во время пошива, а также исключительная стойкость к истиранию. Найлоновые нитки, по всей вероятности, являются лучшими в тех случаях, когда требуется высокая износоустойчивость (пошив обуви, чемоданов и т.д.). Нитки лайнил обладают отличной прочностью на изгиб, поэтому они рекомендуются для мебельной промышленности. Стойкость к плесени, бактериям особенно ценна при пошиве предметов, часто соприкасающихся с водой, грязью, маслом и т.д. Высокая стойкость к щелочам  используется при сшивании фильтров и других материалов, соприкасающихся с известью, химикатами и т.д. 

Таблица 15 

Ассортимент полиэфирных ниток

	Производитель
	Условное

обозначение
	Линейная

плотность, текс
	Разрывная 

нагрузка, сН

	ПНК им. С.М. Кирова
	86л
	82,8
	

	
	40лш
	39,0
	

	
	30лш
	28,0
	

	ОАО 

«Советская звезда»
	86л
	94,0
	4500

	
	70л
	70,5
	3434

	
	40лш
	42,0
	1200

	
	30лш
	28,0
	900

	
	12лт
	13,0
	400

	
	18лт
	19,0
	600

	Фирма «Amann»
	Belfil-S 80
	39.2
	1583

	
	Belfil-S 100
	30.8
	1221

	
	Belfil-S 120
	25.6
	993

	
	Serafil 120/30
	24,9
	1500

	
	Serafil 120/2
	16,6
	1000

	
	Sabatex 250
	12,9
	500

	
	Sabatex 250
	19,7
	700

	Фирма «Gütermann»
	Мara30 
	100
	

	
	Mara 50
	60
	

	
	Mara 70
	40
	

	
	Е 382
	38
	

	
	Е 121
	12,5
	

	
	Е 151
	19,0
	

	Фирма «Coats»
	astra 50
	60,0
	2190

	
	gral 60
	40,0
	2800

	
	astra 80
	40,0
	1300

	
	gral 80
	33,9
	2100

	
	gramax 80
	35
	

	
	astra 120
	27,0
	1000

	
	gral 120
	22,2
	1300

	
	gral 180
	14,8
	900

	
	gramax 160
	18
	570

	Фирма «Gamma»
	40/2
	32,0
	1100

	
	50/2
	25,0
	900

	
	U 300
	16,7
	580

	Фирма «Rain Bow»
	А 202/120
	59,0
	2550

	
	А 403/120
	44,4
	1550

	
	К 1503/60
	33,4
	1700

	
	А 502/140
	23,6
	860

	
	К 703/120
	23,3
	1250

	
	К 503/180
	16,7
	900

	
	А 602/180
	19,6
	630

	
	U 1501 /180
	16,7
	580


Фирма «Аманн» выпустила комплексные нитки серафил толщиной 8-текс, изготавливаемые из высокопрочного полиэстер-филомента. Аналоги “SERAFIL 7” и “SERAFIL 8”. “SERALON”– полиэфирные нитки, полученные новым промышленным способом на основе аэродинамического формования. Нитки очень тонкие и мягкие. Строчка, выполненная этими нитками, практически не видна на изделии. Нитки выпускаются в разных цветовых гаммах. Нитки серафил рекомендуется использовать на машинах потайного стежка и на краеобметочных машинах в качестве нижних при обработке тонких синтетических тканей. Нитки могут применяться в качестве верхних и нижних швейных ниток при изготовлении белья и блуз.

В Японии производят швейные нитки из полиэфирных и полиамидных комплексных нитей. Нитки комплексные полиэфирные теторон в три сложения широко используются для пошива мужских костюмов, изделий из трикотажа. Нитки найлон 66 отличаются высокой прочностью  и малой растяжимостью. Нитки малой толщины, полупрозрачны, покрыты специальной смолой, отличаются хорошими технологическими свойствами. Особенно рекомендуются  в качестве игольных на краеобметочных машинах для обработки трикотажных изделий. Найлоновые нитки из комплексных нитей в три сложения экономичны и предназначены для выполнения операций на малых скоростях при обработке обуви.

Прозрачные швейные нитки получили большое распространение. Эти нитки впервые разработаны в 1965г в Англии. Швейная нитка содержит не менее двух и не более шести прозрачных или полупрозрачных, бесцветных или близких к бесцветным элементарных нитей, скрученных вместе.

Промышленным выпуском прозрачных ниток из полиамида и полиэфира занимаются многие фирмы в Англии, США, Франции,  Японии. Исходным материалом для прозрачных швейных ниток могут служить и полипропиленовые волокна
Прозрачные нитки в шве приобретают цвет ткани, поэтому ими можно шить пестрые ткани и ткани разных  цветов без перезаправки и использовать нитку на катушке и шпуле полностью. Исключается необходимость держать нитки разных цветов. Это свойство ниток существенно зависит от толщины элементарных нитей. Швы получаются не очень жесткие, и в результате не только облегчается шитье, но и стежки более плотно прилегают к материалу. Желательно, чтобы нитки подвергались горячей обработке, например запарке, для предотвращения их спутывания и раскручивания, в особенности, когда нитка разрезается. Филаменты могут быть слегка проклеены связующим веществом.

В Англии предпочитают использовать найлон 6 и 66 из-за  положительных свойств – растяжимости и хорошей гибкости. Волокна могут быть слегка окрашены черным пигментом. Выпускают нитки способом экструз полупрозрачные найлоновые нитки двух видов: бесцветные – для тканей белых и пастельных тонов и дымчатые – для тканей более темных тонов. Выпускаются нитки толщиной 1,1 текс, 5,6 текс, 8,9 текс, 14,4 текс, 20,0 текс и от 27,8 текс до 83,3 текс. Нити очень мягкие и гибкие, выдерживают повторное нагревание до температуры 225°С  и охлаждение. Для уменьшения трения нитки обрабатывают силиконом. 

В США выпускают прозрачные нитки из найлонового моноволокна. Благодаря мягкой отделке нитки приобрели мягкость и эластичность, что позволяет использовать их в качестве верхней и нижней ниток. Высокое удлинение и эластичность обеспечивают прочность продольных швов даже при пошиве очень эластичных материалов. Замасливание силиконом обеспечивает плавность прохождения нитки при шитье. Нитки выдерживают температуру до 160 или 180°С. Применяются их для пошива нижнего белья, блуз, мужских костюмов, петель, отделки. Выпускаются также прозрачные нитки силистьел разной толщины, мягкие и жесткие. Жесткие нитки более термостойкие. Мягкие нитки используются для выполнения самых различных операций. В то же время нитки силистьел, даже самые мягкие, раздражают кожу, так как у них высокая скручиваемость, что ограничивает их применение,  в частности  в производстве белья. Нитки силистьел могут иметь различное применение в зависимости от толщины. Нитки толщиной 5,5 текс используются на краеобметочных машинах; 8,88 текс – на машинах потайного стежка; 14,4 текс – для обработки женской одежды, в автоматах для вытачек, длинношовных автоматах, в качестве верхней нитки в автоматах для настрачивания карманов и различных деталей; 20 текс – для обработки изделий из тяжелых материалов.

Во Франции выпускаются прозрачные швейные нитки из моноволокна и имеют примерно те же свойства, что и нитки других фирм, но им присущ излишний блеск. Для швейной промышленности рекомендуются нитки толщиной 9,5 текс для обработки легких тканей и 
16,4 текс, 22,2 текс – для обработки тяжелых тканей  и тканей средней массы.

В Японии прозрачные швейные нитки выпускаются неокрашенными и окрашенными в дымчатый цвет, пригодны для материалов любых цветов. Применяются для одежды (бельевых изделий) и обуви.

Недостаток этих ниток заключается в том, что они выпускаются в основном из моноволокна, а не все фирмы добились достаточной мягкости ниток. Нитки из найлонового моноволокна образуют жесткую строчку, неприятную для кожи, очень гладкие и скользящие, хуже сцепляются с материалом, строчки легко распускаются. Нитки из моноволокна отличаются высокой плотностью и жесткостью, большим коэффициентом трения, что приводит к ускоренному износу деталей машины, с которыми нитки соприкасаются во время работы. 

Швейные нитки из штапельного волокна отличаются меньшей обрывностью, чем комплексные швейные нитки. Нитки из штапельного волокна имеют ворсистую поверхность, поэтому, когда нитка проходит через ушко иглы, ее ворсинки препятствуют прямому контакту с иглой, в результате чего нить меньше нагревается и вероятность обрыва уменьшается. 

Выпускают полиэфирные синтетические швейные нитки чаще по хлопчатобумажной системе прядения. 

Хорошими технологическими свойствами обладают нитки, производимые по системе Шапп. Наиболее широко используется  полиэфирное волокно. Выпускаются нитки из 100%-ного найлона.
Выпускаются нитки ультракорд из полиэфирной пряжи, вырабатываемой по трехцилиндровой системе прядения. Нитки почти всех цветов используются для пошива формоустойчивых изделий. 

Швейные нитки из чистого штапельного полиэфирного волокна выделяются своими высокими пошивочными свойствами, дают красивый шов, имеют высокую прочность благодаря высокой удельной прочности волокна и широко применяются в пошиве трикотажных изделий и рубашек. Нитки имеют среднюю эластичность, высокую прочность, хорошие технологические свойства. Выпускаются белыми, черными и окрашенными. Нитки применяются для обработки разнообразных изделий. В результате широкого внедрения несминаемой отделки, большое распространение получают нитки из смеси полиэфирных волокон и хлопка для обработки сорочечных материалов из этих же волокон. Нитки блестят как шелковые и отвечают требованиям швейной промышленности. Между хлопчатобумажными и полиэфирно-хлопковыми нитками существует лишь незначительная разница с точки зрения эффективности пошива. Они имеют очень низкую степень усадки, большую устойчивость к истиранию, при пошиве образуют исключительно мягкий шов.

Швейные нитки из текстурированных нитей с высокой степенью растяжения необходимы для швов в трикотажных изделиях. Такие нитки меньше скользят, по сравнению с нитками из комплексных нитей и обеспечивают более плотный шов.  Нитки из текстурированных нитей терилена толщиной 8,33 текс×3  и найлона 7,77 текс×3  используются для запошивочного и нераспускающегося швов при пошиве женского белья, блуз, платьев.

Швейные нитки из текстурированого найлона применяются в петлителях обметочных машин при изготовлении нижнего белья, они образуют мелкие стежки. Нитки устойчивы к многочисленным стиркам, действию пота, быстро высыхают.

Термоклеевые швейные нитки вырабатываются из синтетического волокнообразующего полимера с высокой клеящей способностью. Во Франции также выпускаются термоклеевые нитки из полиамидного моноволокна толщиной 2,8 текс. 

Термоклеевые нитки используются в качестве верхних и нижних на различных  операциях швейного производства. Затем при ВТО изделия под действием тепла и пара место в области шва скрепляется. Температура плавления ниток приблизительно 115°С. 

Термоклеевые нитки используются для соединения различных отделочных деталей, карманов; для подгибки низа изделия; прикрепления аппликаций. 

В Англия выпускается каркасная нить, сердечник ее – резиновая нить, покрытие – термоклеевой материал.  При обработке изделий нить может находиться под натяжением, вследствие чего образуются сборки. Нить может подаваться без натяжения, в результате чего сохраняется эластичность материала.

Растворимые нитки из моноволокна предложены вместо хлопчатобумажных для выполнения наметочных швов. Они имеют достаточную прочность  для скрепления материалов одежды, малую толщину, могут применяться при соответствующей наладке на машинах разных классов. Главное преимущество растворимых ниток, по сравнению  с хлопчатобумажными, заключается в том, что они разрушаются и почти полностью удаляются из изделия при химической чистке в перхлорэтилене.

Электропроводные швейные нитки, производимые в Японии, представляет собой моноволокно толщиной 0,5–5,5 текс, сформированное из ПА, ПЭФ, ПАН или ПП и покрытое полимерной пленкой толщиной 0,3–10 мк, содержащей 10–50% мелкодисперсного серебра. При шитье такими нитками изделия из тканых и трикотажных полотен получают стойкие антистатические свойства.

5
ОЦЕНКА КАЧЕСТВА

ШВЕЙНЫХ НИТОК

Оценка качества швейных ниток производится по следующим показателям:

- физико-механические свойства и характеристики структуры;

- устойчивость окраски к физико-химическим воздействиям;

- пороки внешнего вида.

В зависимости от вида швейных ниток оценка их качества имеет свои особенности (табл.16). При несоответствии результатов испытаний хотя бы по одному показателю физико-механических свойств проводят повторные испытания по этому показателю на удвоенном количестве паковок. Если вновь устанавливается несоответствие требованиям НТД, то бракуется вся партия.

Таблица 16 
Оценка качества швейных ниток

	Показатели  качества швейных ниток
	Хлопчатобумажные и 

синтетические нитки
	Нитки из натурального шелка
	Льняные нитки

	Показатели структуры и физико-механических свойств
	Соответствие требованиям ГОСТ 

6309-93, 30226-93
	Соответствие требованиям ГОСТ

 22665-83
	Соответствие требованиям ГОСТ

14961-91

	Показатели устойчивости окраски
	Соответствие требованиям ГОСТ 6309-93; 30226-93
	Соответствие требованиям ГОСТ 22665-83
	Соответствие требованиям ГОСТ

14961-91

	Пороки внешнего вида
	Соответствие требованиям  ГОСТ

30227-93
	Отсутствие недопустимых пороков
	Суммарное количество баллов  для 1 и 2 сорта


В НТД на швейные нитки установлены нормативы по следующим показателям структуры, физико-механических  и химических свойств:

- результирующая линейная плотность;

- относительное отклонение результирующей линейной плотности от ТН;

- разрывная нагрузка;

- коэффициент вариации по разрывной нагрузке;

- удлинение при разрыве;

- линейная усадка;

- число сложений, направление крутки; 

- неравновесность;

- влажность;

- число кручений на 1 м;
- наличие КОС, парафина (П) и различных химических веществ; 

- устойчивость окраски к сухому трению, стирке, свету;
- устойчивость окраски к химической чистке, глажению (только для ниток из натурального шелка).

Устойчивость окраски  оцениваться в баллах.

По порокам внешнего вида хлопчатобумажные и синтетические нитки делят на три группы в зависимости от назначения:

1 – швейные нитки для пошива изделий из тканей и нетканых материалов (швейные);

2 – швейные нитки для пошива изделий из трикотажных полотен (трикотажные);

3 –  обувные нитки.

Качество ниток по порокам внешнего вида оценивают в соответствии с требованиями ГОСТ 30227-93 (табл.17).
Нитки из натурального шелка по показателям физико-механических  и химических свойств должны соответствовать нормам стандарта (см. табл. 16).  

В шелковых нитках не допускается:

- смешивание ниток разных толщин;

- загрязненные участки ниток;

- масляные пятна;

- непрокрас;

- нарушение числа сложений;

- сукрутины;

- нескрученные участки нитей;

- штопорность;

- шишки;

- узлы при перемотке.

Таблица 17 
Виды пороков и их оценка

	Порок
	Размер порока

(оценка)
	Перечень пороков в нитках по группам

	
	
	1
	2
	3

	Различие оттенков цвета в единице продукции, более
	4–3 балла шкалы серых эталонов

3 балла шкалы серых эталонов
	0

0
	Х

0
	Х

0

	Нарушение числа сложений

Смешивание линейных плотностей

Нескрученные участки ниток

Необмотанная нить (оголенный стержень)

Дефектный узел
	-
-

-

-

-
	0
0

0

0

0
	0
0

0

Х

0
	0
0

0

0

0

	Узел, шишка (присучка, прикрут, непропряды, плотные скопления волокон, жгуты) на поверхности единицы продукции длиной намотки:

до 2500 м включительно

свыше 2500 м

мотки
	Более двух диаметров нити

Более двух диаметров нити

Более двух диаметров нити
	Более 2 шт. 

Более 3 шт

Х
	Х

Более 15 шт.
Более 9 шт.
на длину нити 10м
	Более 2 шт. 

Более 3 шт

Х

	Непрокрас с участками непрокрашенных нитей, более

Штопорная крутка 

Масляные пятна, 
в общей сложности, более

Загрязненные участки нитки,

 в общей сложности, более

Мятый патрон с двух сторон, более

Неправильная форма намотки

(бугристая, выпуклость торцов намотки, превышающая длину патрона с двух сторон)

Спадание витков

Хорды на обоих торцах 
намотки, более

Запутанные, затянутые и оборванные мотки
	3 мм

-

0,3 см2

1 см2

1 см2

30 см2

1/3 окружности

-

-

15мм

_
	0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

Х
	Х

0

0

0

0

0

Х

Х

Х

Х

0
	Х

0

Х

0

Х

0

0

0

0

0

Х


Примечания. 
1. «0» означает, что порок в данной группе ниток не допускается, «Х» – к данной группе ниток не относится.

2. В нитках, поступающих в розничную торговлю, масляные пятна не допускаются.

Льняные нитки по показателям физико-механических свойств  и наличию пороков внешнего вида делятся на два сорта: 1-й и 2-й. Устанавливается сорт по наихудшему показателю. Нитки 1-го сорта не должны иметь отклонений от норм по физико-механическим показателям. Для ниток 2-го сорта допускаются отклонения по 4-м показателям:

- номинальной линейной плотности – не более 3% от норм 1-го сорта;

- разрывной нагрузке                          – не более 5% от норм 1-го сорта;

- коэффициенту вариации по разрывной нагрузке – 7,5%

- коэффициенту вариации по номинальной линейной плотности – 4%

Пороки внешнего вида подразделяются на пороки ниток и  пороки паковок. Сумма баллов по порокам внешнего вида установлена:

для 1-го сорта – не более 1 (одного)

       2-го сорта – не более 4 (четырех)

Проверка качества по порокам внешнего вида изготовителем проводится путем проверки 100% продукции, а потребителем осуществляется выборочный контроль методом случайного отбора по ГОСТ 18321. Объем выборки регламентируется стандартом на нитки: для шелковых не менее 10% от партии, для хлопчатобумажных и синтетических 100 единиц продукции от партии, для льняных – 10 единиц продукции от партии.
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ВЫБОР

ШВЕЙНЫХ НИТОК
ДЛЯ ИЗДЕЛИЙ
Для успешного конфекционирования материалов для изделий легкой промышленности необходимы знания о соответствии различных торговых номеров швейных ниток. В таблице 18 приведены сведения о взаимозаменяемости различных швейных ниток: хлопчатобумажных, синтетических, из натурального шелка. В основу соответствия положена линейная плотность нитей. 

Таблица 18
Взаимозаменяемость швейных ниток

	Ассортимент, условное обозначение

	хлопчатобумажные
	из натурального шелка
	комплексные
	мононити
	штапельные
	текстурированные
	армированные

	20
	–
	70л, 80л, 84л, 86л

94л,95к
	–
	80лш
	75лт
	80лл, 65лх, 65лл, 66лс

	30
	–
	65к,55л, 50к
	–
	–
	–
	70лл,65лх, 65лл, 66лс

	40
	18, 18а
	55л, 50к, 41л
	–
	40лш
	–
	44лх, 45лл, 43лс

	50
	33, 33а
	41л, 33л, 30л, 34л,

37л
	37км,

20кмп 
	50с

40лш
	37лт,

40лт
	44лх, 45лх, 43лс, 36лх, 35лл, 35лс

	80
	65, 65а
	22л
	13кмп,

7 кмп
	27лш
	18лт,

24лт
	25лх, 24лв,

20лл, 25лл 


Рациональный выбор ниток определяет качество швейных изделий, технологические и экономические  показатели производства. Важно не только ориентироваться в ассортименте швейных ниток, но и уметь прогнозировать их свойства в швах различных изделий. Растяжимость шва зависит прежде всего от растяжимости швейных ниток, которыми выполнена строчка, вида шва и его параметров (количество стежков на 1 см и др.). Для обеспечения растяжимого шва целесообразно выбирать растяжимые нитки 30л и наиболее растяжимый стачной шов.

Для обметывания срезов деталей швейных изделий целесообразно выбирать мягкие нитки средней прочности. Штапельные нитки идеально подходят для этого. Обработка срезов деталей швейных изделий лавсановыми штапельными нитками обеспечивает малую жесткость и снижает осыпаемость примерно в 1,5 раза по сравнению с обработкой другими нитками.

Назначение швейных ниток российских и иностранных производителей представлено в таблицах 19–23, где нитки сгруппированы не только по структуре и волокнистому составу, но и по линейной плотности. Взаимозаменяемость классического ассортимента хлопчатобумажных швейных ниток синтетическими и комбинированными нитками позволяет успешно решать вопросы качественного изготовления одежды

Таблица 19 
Назначение швейных ниток

	Нитки
	Назначение

	Хлопчатобумажные
	Изготовление всех видов одежды

	Шелковые


	Выполнение отделочных строчек, петель, обработка рюшей, воланов и т.д

	Комплексные синтетические (лавсановые, капроновые)


	Для пошива, отделки и вышивки изделий из натуральной и искусственной кожи.

Выполнение отделочных строчек, петель; соединение деталей одежды из материалов с большим содержанием синтетических волокон

	Мононити капроновые прозрачные


	Выполнение подшивочных строчек, обработка рюшей, воланов, поясов, клапанов, застежки-молнии и т.д

	Лавсановые текстурированные


	Изготовление трикотажных швейных изделий и изделий из эластичных материалов

	Лавсановые штапельные
	Изготовление всех видов одежды

	Армированные (хлопколавсановые, лавсановые)
	Изготовление всех видов одежды




Таблица 20
Назначение хлопчатобумажных швейных ниток

	ПНК им. 

С.М. Кирова
	ОАО

 «Советская звезда»
	Фирма «Coats» 

нитки «Admiral»
	Фирма 

«Rain Bow»

нитки «Mega»
	Фирма «Gütermann»
	Назначение

	10
	
	
	
	
	Пошив и отделка обуви, кожгалантерейных изделий

	
	
	Т-60
	
	
	Мужские костюмы, пальто, постельные покрывала, изделия из джинсовых материалов

	40
	40
	Т-50
	
	
	Изделия из х/б тканей, детский ассортимент

	50
	50
	Т-45
	М 403/80
	
	Пошив трикотажных изделий, спортивная одежда

	
	60
	Т-35
	М 503/100
	
	

	
	
	Т-30
	М 402/120
	
	Мужские сорочки, нижнее белье

	
	
	
	М 603/120
	
	

	
	
	
	
	С 50
	




Таблица 21
Назначение полиэфирных ниток

	ПНК им. С.М. Кирова
	ОАО «Советская звезда»
	Фирма «Amann» 
	Фирма «Gütermann»
	Фирма «Coats» 


	Фирма «Gamma»
	Фирма «Rain Bow»
	Назначение

	86л
	86л
	
	М 1003
	
	
	
	Пошив обуви, изделий из кожи и кожзаменителей, для джинсовых тканей, пришивание пуговиц, обметывание петель

	
	70л
	
	М 782
	
	
	
	

	
	
	
	
	astra 50
	
	А 202/120
	

	
	
	
	
	gral 60
	
	
	

	40лш
	40лш
	Belfil-S 80
	
	astra 80

	
	А 403/120
	Пошив костюмных и пальтовых тканей средней плотности, для прочных основных соединительных швов

	
	
	
	М 403
	gral 80
	40/2
	К 1503/60
	

	30лш
	30лш
	Belfil-S 100
	
	astra 120
	
	
	Пошив изделий из тонких и средних тканей и трикотажа, обметывания срезов

	
	
	Belfil-S 120
	
	
	
	А 502/140
	Для изготовления платьев, блузок, изделий из тонких материалов, трикотажа, для обметывания срезов

	22л
	
	Serafil 120/30
	
	gral 120
	50/2
	К 703/120
	Тонкие швейные нитки для выполнения «слепых» швов, едва заметного укрепления бортов и кантов, для выстегивания подкладочных материалов

	
	
	Serafil 120/2
	
	gral 180
	
	К 503/180
	

	
	
	
	
	
	
	А 602/180
	

	
	12лт
	Sabatex
250
	Е 121
	
	
	
	Обметывание срезов, соединение деталей при изготовлении изделий из эластичных материалов

	
	18лт
	Sabatex
250
	Е 151
	gramax

200
	U
300
	U 1501/180
	



Таблица 22
Назначение армированных швейных ниток

	ПНК им. С.М. Кирова
	ОАО «Советская звезда»
	Фирма «Amman»
	Фирма «Gütermann»
	Фирма «Coats» 


	Фирма «Gamma»
	Фирма «Rain Bow»
	Назначение

	65лх
	65лх
	Rasant 50
	
	Т-60 Dual Duty
	65лх
	
	Пошив обуви, изделий из кожи и кожзаменителей, джинсовых материалов

	70лл
	70лл
	Saba 50
	
	epic 60
	70лл
	C 202/50
	

	44лх
	44лх
	Rasant 75
	Н 75
	60/36

dual duty
	44лх
	
	Пошив изделий из костюмных и пальтовых тканей, спецодежды

	45лл


	45лл
	Saba 80
	А 282
	epic 80
	45лл
	С 282/75
	

	36лх
	36лх
	Rasant 100
	
	70/40

dual duty
	36лх
	
	Пошив изделий из тонких и средних тканей, трикотажа 

	35лл
	35лл
	Saba 100
	А 302
	epic 100
	35лл
	
	

	25лл
	
	Saba 120
	А 282
	epic 120
	
	С452/120
	Пошив изделий из сорочечных и блузочных тканей, обметывание срезов

	
	
	Rasant 120
	Н 120
	100/60

dual duty
	
	
	Пошив платьев, юбок, блузок, белья и трикотажных полотен

	
	
	Rasant 150
	
	
	
	
	Для изготовления изделий из очень тонких и ажурных тканей, белья

	
	
	Saba 150
	А 192
	
	
	
	Для изготовления изделий из очень тонких тканей



Таблица 23
Назначение шелковых ниток

	Производитель
	Условное

обозначение
	Линейная

плотность, текс
	Разрывная 

нагрузка, Н
	Назначение

	Фабрика 
«Моснитки»
	33
	34,0
	9,4
	Пошив изделий из натурального шелка, отделочная строчка

	
	65 
	18,0
	4,5
	Отделочная строчка, машинная вышивка

	Фирма 
«Gütermann»
	R 402 E / 75
	13,3
	
	


ЗАКЛЮЧЕНИЕ

В настоящее время отсутствуют систематизированные сведения об ассортименте швейных ниток для  изделий легкой промышленности. Проектирование изделий, совершенствование технологии и управление их качеством требуют возможно наиболее полной информации об  ассортименте ниток и их основных показателях качества. В этих условиях особую актуальность приобретает информация о современном ассортименте швейных ниток, используемых для ниточных соединений в одежде, головных уборах, обуви и других изделиях легкой промышленности. 

В данном учебном пособии объединены сведения о важнейших характеристиках швейных ниток, определяющих их технологические и эксплуатационные свойства, разнообразных  швейных нитках, выпускаемых отечественными и зарубежными предприятиями, и оценке их качества.

В пособии приведены рекомендации по выбору швейных ниток для  широкого ассортимента изделий и их взаимозаменяемости.

Систематизированные сведения по основным показателям качества швейных ниток могут быть использованы на текстильных, швейных и обувных  предприятиях, в организациях, занимающихся проектированием изделий легкой промышленности и в учреждениях, ведущих работы по материаловедению в производстве изделий легкой промышленности. 
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Приложение
Таблица П.1          
Характеристики тепловых свойств волокон и нитей [16]
	Волокно, нить
	Температура  эксплуатации,

 0С
	Температура размягчения,

0С
	Температура плавления, 

0С
	Температура  начала снижения прочности,

0С
	Температура воспламенения,

0С
	Нулевая прочность
	Термоусадка, %

	
	
	
	
	
	
	температура разрушения,

0С
	продолжительность нагрева,

мин
	В начале нагрева
	при

разрушении

	Хлопковое

Шелковое

Вискозная

Капроновая

Лавсановая
	140–150

140–160

130–150

90–100

150–160
	-

-

170–200

230–249
	-

-

214–218

248–256
	150

150

90–100

150–170
	390

400–475

500

560
	400

225

275
	19,3

0,4

0,05
	2

5

41
	44

31–41

41


Таблица П.2 
Основные температурные характеристики волокнообразующих полимеров и волокон, используемых для изготовления швейных ниток[17]
	Полимеры 
(волокна)
	Температура стеклования Тс, 0С
	Температура плавления Тпл, 0С
	Температура разложения Тр, 0С

	
	сухого
	в воде
	
	

	Целлюлоза

Фиброин шелка

Поликапроамид

Полиэфирное
	220–270

160–180

45–60

80–100
	- (10–30)

~ 20

- (8–20)

- (50–60)
	разлаг.

- " -

215

265
	~ 200

~ 180

~ 300

~ 300


Таблица П.3
Параметры испытаний при определении усадки швейных ниток 
стандартными методами [4, 6]
	Параметры 
испытания
	Значение параметров

	
	для хлопчатобумажных ниток
	для синтетических
 ниток
	для капроновых прозрачных 
мононитей

	Отбор проб


	10 ед.


	от 10 единиц продукции

по  точечной пробе

	Форма и длина пробы
	отрезок 1,5


	отрезок 1,5


	отрезок 1,0



	Предварительное натяжение
	0,2 сН/текс
	0,2 сН/текс 
	7 кмп – 5 сН

13 кмп,

20 кмп – 10сН

	Время кипячения, мин.
	30±1
	15±1
	10

	Сушка
	на вертикальной стойке при  температуре от 15 до 35°С

не менее 12 ч.                      не менее 4 ч. 
в климатических условиях
	10 мин 
на фильтровальной бумаге
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Мононити





Лавсановые капроновые





Шелковые





Химические





Армированные в 2, 3, 4 слож.





Комплексная нить





Волокна





Мононить





Пряжа





Элементарные нити





Крученые в 3 слож.





Хлопколав-


сановые





Хлопчато-


бумажные





Крученые в  3, 4, 6, 9,12  слож.





Лавсановые


капроновые





Швейные нитки





Натуральные





Лавсановые


Полинозные, сиблоновые (штапельные)





Комплексная синтетическая в 2,3,4,5,6,8,9 слож.





Лавсановые, сиблоно-


лавсановые





Текстуриро-


ванная 


в 1, 2 слож.





Армиро-


ванные


 в 2,3,4,6 слож.





Крученые в 2, 3, 4, 6 слож.





Капро-


новые, прозрачные





Рис. 1. Классификация швейных ниток
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ПРИМЕЧАНИЕ: Нормированная влажность готовых ниток – 1,0 %.





ИЗДАТЕЛЬСТВО


�








PAGE  
30

_1268565180.bin

