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На разработанной установке после каждой операции отделки проведе-

на оценка качества образцов чулочно-носочных изделий. Для операции ВТО 

определяющим показателем качества выбрана плотность переплетения, 

для операции крашения – устойчивость окраски к воздействию мокрого 

трения и для операции формования – степень сминаемости. Полученные 

показатели качества сравнивались с соответствующими показателями 

продукции ООО "Лентекс", г. Гюмри, РА, а также с существующими 

стандартами. Выяснено, что образцы чулочно-носочных изделий, получен-

ные на разработанной установке, имеют лучшие показатели качества, чем 

те же показатели образцов, выработанных в заводских условиях. 

 

Designed for installation after each operation finishes assess the quality of 

samples of hosiery. For the operation of the WTO as the decisive qualitative indi-

cator of the selected density of the weave, for the operation of dyeing, the fastness 

to wet friction and impact for the operation of the forming – degree of creasing. 

Obtained quality parameters were compared with those of products of LLC "Len-

tex", Gyumri, Armenia, as well as with existing standards. It was found that the 

samples of hosiery waste at the installation developed quality indicators better than 

the same indicators of factory samples. 
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На современном этапе развития чулоч-

но-носочного производства важное значе-

ние имеет повышение эффективности про-

изводства и обеспечение качества произ-

водимой продукции. Так как спрос населе-

ния на качественные чулочно-носочные 

товары постепенно возрастает, возникает 

необходимость совершенствования техно-

логических процессов производства чу-

лочно-носочных изделий. 

В настоящее время используется комп-

лекс машин, на которых отделка чулочно- 

носочных изделий осуществляется много-

стадийно, то есть каждая операция отделки 

(влажно-тепловая обработка (ВТО), кра-

шение и формование) проводится на раз-

ных машинах. В производстве чулочно-

носочных изделий используются также 

отделочные машины, которые имеют от-

дельные рабочие участки, на которых по-

следовательно осуществляются отделоч-

ные операции чулочно-носочных изделий. 

На указанных машинах чулочно- носочные 

изделия после окончания каждой операции 

перемещаются из одной машины в другую 

или из одного участка машины в другой, в 

результате увеличивается общая продол-

жительность отделки и ухудшаются каче-

ственные показатели выпускаемой про-

дукции. Процесс отделки – энергоемкий, 

потребляется очень большое количество 

воды, а машины имеют значительную се-

бестоимость. Исходя из вышеизложенного, 

можно констатировать, что снижение се-

бестоимости технологических установок, 

сокращение количества перемещений чу-

лочно-носочных изделий, экономия энер-

гетических и материальных ресурсов 

представляют собой актуальную задачу, 

которая требует обоснованного решения. 

Отделочные операции на названном 

выше оборудовании проводятся в отдель-

ных камерах, что связано с перемещением 

изделий из одной камеры в другую. Это 

приводит к увеличению расхода времени, 

повышению энергетических расходов и 

снижению качества чулочно-носочных из-

делий. Для устранения перечисленных не-

достатков на кафедре текстильной инже-

нерии Гюмрийского филиала Государ-

ственного инженерного университета Ар-

мении (Политехник) разработана установ-

ка, совмещающая операции ВТО, краше-

ния и формования чулочно-носочных из-

делий в одной рабочей камере [1...3]. 

В качестве объекта исследований были 

выбраны образцы чулочно-носочных изде-

лий из эластичных капроновых нитей (ти-

па эластик). 

Выбор этих нитей обусловлен широким 

использованием их в чулочно-носочном 

производстве и высокой растяжимостью 

300...400%. К тому же чулочно-носочные 

изделия из эластичных нитей могут не 

проходить процесс формования, а во время 

носки легко принимать форму ноги, что 

нельзя сказать о чулочно-носочных изде-

лиях из капроновых нитей. Чулочно-

носочные изделия из эластичных нитей 

нашли большее применение и использова-

ние, чем изделия из капроновых нитей. По 

сравнению с капроновыми нитями эла-

стичные капроновые нити не имеют неже-

лательный блеск стекловидного характера. 

Отделочные операции чулочно-носочных 

изделий из эластичных капроновых нитей 

более удобны и просты, чем изделий из 

капроновых нитей [4...9]. 

В качестве красителей для выбранных 

образцов применялись кислотные красите-

ли марки Black D-R (из групп красок 

Bemaplex швейцарской фирмы Bezema), 

которые наиболее подходят для крашения 

образцов из эластичных капроновых ни-

тей. Кроме того, они, как и дисперсные 

красители, обладают удовлетворительной 

окраской, обеспечивают ее яркость, про-

сты в применении и выпускаются в полной 

гамме цветов. 

Соответственно выбранному красителю 

применяли ингредиенты швейцарской 

фирмы Bezema [10]. 

С целью сокращения водных ресурсов 

была исследована возможность вторично-

го использования красильного раствора 

[11...16]. В табл. 1 приведены результаты 
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экспериментов по ВТО, крашению и фор-

мованию образцов чулочно-носочных из-

делий. 

Как видно из табл. 1, образец чулочно-

носочных изделий после однократного ис-

пользования красильного раствора имеет 

вид, полностью совпадающий с заводским 

образцом. Образец после повторного ис-

пользования красильного раствора незна-

чительно изменяет окраску по сравнению с 

заводским, следовательно, повторное ис-

пользование красильного раствора вполне 

приемлемо и приводит к экономии водных 

ресурсов. 

 
Т а б л и ц а  1 

Использование 

красильного раствора 
Окончательный вид образцов 

Заводской вид 

образца 

Однократно 

 

 

Повторно 

 

Трехкратно 

 

 

Образец после трехкратного использо-

вания красильного раствора полностью 

изменяет цвет и равномерность окраски и, 

следовательно, непригоден к эксплуата-

ции. 

Качество образцов чулочно-носочных 

изделий после отделки определяли по сле-

дующим трем показателям. Для операции 

ВТО качество обработки чулочно-

носочных изделий определяли исходя из 

получаемой плотности переплетения при 

помощи технической лупы типа ЛП [17]. 

Исходная плотность переплетения (до 

начала операции ВТО) образца чулочно- 

носочного изделия на площади 10-4 м2 со-

ставляет 146 петель, а после операции 

ВТО – 160 петель, то есть усадка образца 

составляет 8,75%. Исходная плотность пе-

реплетения (до начала операции ВТО) за-

водского образца чулочно-носочного из-

делия на площади 10-4 м2 составляет 146 

петель, а после операции ВТО – 161 петлю 

на площади 10-4 м2, то есть усадка образца 

составила 9,32%. Допустимая усадка чу-

лочно-носочных изделий из капроновых 

эластичных нитей находится в пределах 

4,5...9,5% (табл. 2.), то есть получаемые 

нами данные по плотности находятся в 

этих пределах [4]. 

Для операции крашения качество обра-

ботки чулочно-носочных изделий опреде-

ляли по устойчивости окраски к воздей-

ствию мокрого трения на приборе марки 

ТИ-1М [18]. Образец войлока опускали в 

воду с температурой 40°С и выдерживали 

в течение 3 часов. Во время трения войло-

ка об образцы изделий, окрашенных на 

разработанной установке, на 520-м оборо-

те рабочих головок прибора было заметно 

появление окраски. Для заводского образ-

ца чулочно-носочных изделий появление 

окраски было заметно на 510-м обороте 

рабочих головок прибора (табл. 2 – каче-

ственные показатели образцов чулочно-

носочных изделий после операций отдел-

ки), то есть полученные на разработанной 

установке результаты по крашению вполне 

соответствуют заводским данным.  
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Для операции формования качество об-

работки чулочно-носочных изделий опре-

деляли исходя из степени сминаемости. 

Степень сминаемости определяли следу-

ющим образом: после каждой стирки про-

веряли отклонение петельных столбиков 

образца площадью 10-4 м2 от вертикальной 

оси на микроскопе марки Биолам Д.12 [19] 

(рис. 1). 
 

 
Рис. 1 

Петельный шаг (А) составляет 0,625 

мм, высота петли (В) – 1 мм, число пе-

тельных столбиков составляет 16, а число 

петельных рядов – 10. После операции 

формования определяли отклонение пе-

тельных столбиков от вертикали по тан-

генсу угла отклонения из треугольника 

NKM (рис. 1). 

После 15-кратной стирки петельные 

столбики были максимально отклонены от 

исходного положения на величину петель-

ного шага. Таким образом, a=arctgA/10B= 

=0,0625, откуда а≈3,57°. Для заводского 

образца угол отклонения составляет ≈4,1°. 

Оценка степени сминаемости показала, что 

чулочно-носочные образцы хорошо сохра-

няют внешний вид после многократных 

стирок. 

Ниже приведена сводная таблица каче-

ственных показателей образцов чулочно-

носочных изделий (табл. 2). 

Т а б л и ц а  2 

Операция Показатель качества Значение 

ВТО 
Плотность переплетения  

(допустимая усадка, %) 

на разработанной установке: 8,75 

в заводских условиях: 9,32 

по ГОСТу: 4,9...9,5 

Крашение 

Устойчивость окраски к воздействию 

мокрого трения (число оборотов  

рабочих головок прибора) 

на разработанной установке: 520 

в заводских условиях: 510 

по ГОСТу: - 

Формование 

Степень сминаемости (отклонение 

петельных столбиков  

от вертикальной оси, градус) 

на разработанной установке: 3,57 

в заводских условиях: 4,1 

по ГОСТу: - 

 

 

Как видно из табл. 2, качественные по-

казатели образцов чулочно-носочных из-

делий, полученных на разработанной пи-

лотной установке, превосходят аналогич-

ные показатели заводского образца. 

 

В Ы В О Д Ы  

 

1. Установлено, что повторное ис-

пользование красильного раствора при-

мерно на 30% сокращает расход воды, а 

использование красителя и ингредиентов – 

примерно на 1,2%, что значительно улуч-

шает качественные показатели продукции, 

причем дальнейшая экономии водных ре-

сурсов приводит к снижению ее качества. 

2. Показано, что качественные пока-

затели образцов чулочно-носочных изде-

лий, полученных на разработанной пилот-

ной установке, превосходят аналогичные 

показатели заводского образца: для опера-

ций ВТО – на 6%, крашения – на 2% и 

формования – на 13%. 
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