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П Р Е Д И С Л О В И Е 

Практикум предназначен для студентов высших учебных заведений обучаю-

щихся по специальности 1-500101 «Технология пряжи, тканей, трикотажа и нетканых 

материалов» специализации 1-50010105 «Технология трикотажа» дневной и заочной 

форм обучения, а также может быть использован студентами специализаций 1-

500101006 «Технология швейно-трикотажного производства», 1-190101-0503 «Ди-

зайн трикотажных изделий», 1-36080102 «Машины и аппараты текстильной про-

мышленности». 

Учебное пособие охватывает основные разделы дисциплины «Основы про-

цессов вязания» и предназначено для самостоятельной подготовки  студентов к 

проведению лабораторных работ. 

Теоретической  основой практикума являются материалы, изложенные в 

учебниках и учебных пособиях «Основы теории вязания» (А.С. Далидович. – М., 

1970), «Основы трикотажного производства» (Л.А. Кудрявин, И.И. Шалов. – М., 1991), 

«Технология трикотажного производства» (И.И. Шалов, А.С. Далидович, Л.А. Кудря-

вин. – М., 1984), «Технология и оборудование плосковязального и кругловязального 

производства» (А.А. Гусева. – М., 1981), «Лабораторный практикум по технологии 

трикотажного производства» (Л.А. Кудрявин, В. Н. Викторов, Б.Д. Данилов, Н.А. Со-

ловьев, Е.Н. Колесникова, С.С. Воронина, В.А. Заваруев. – М., 2002), «Основы  про-

цессов вязания» (А.В. Чарковский. – Витебск, 2005). 

Структура каждой лабораторной работы едина и включает разделы: организа-

ционные вопросы, задания, основные теоретические сведения, методические указа-

ния по выполнению работы, требования к отчету, контрольные вопросы и список ли-

тературы для подготовки к работе. 

Теоретические основы содержат сведения о структуре трикотажных перепле-

тений, процессах вязания трикотажа, схемы механизмов и описание рабочих про-

цессов трикотажных машин. 

Организационные вопросы регламентируют время выполнения работы, ее 

обеспеченность необходимыми материалами, инструментами, оборудованием и на-

глядными пособиями. 

В задании дается перечень работ, выполняемых студентом. 

В методических рекомендациях даются конкретные рекомендации по выпол-

нению работ. 

Требования к отчету регламентируют состав отчета. 
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1 ПРОЦЕСС ПЕТЛЕОБРАЗОВАНИЯ НА КУЛИРНОЙ МАШИНЕ С  
КРЮЧКОВЫМИ ИГЛАМИ. 

 
 
Цель работы: 
 

изучить процесс петлеобразования на машине типа  КТ, 
особенности  устройства петлеобразующих деталей и 
их роль в выполнении отдельных операций процесса 
петлеобразования. 

 
1.1 ОРГАНИЗАЦИОННЫЕ ВОПРОСЫ 

 
1.1.1 Время, отводимое на лабораторное занятие - 4 часа, на са-

мостоятельную работу - 4 часа. 
1.1.2. К лабораторному занятию должны быть подготовлены: круг-

лотрикотажная машина типа КТ, стенды петлеобразующей точки и па-
трона кулирного колеса машины КТ, кулирное и наносяще-
сбрасывающее колеса в сборе и полусборе, и отдельно платины; стенд 
стойки пресса; нитенаправитель, игла. 
 

1.2 ЗАДАНИЕ 
 

1.2.1 Познакомиться в целом с процессом образования полотна на 
машине типа КТ. 

1.2.2 Ознакомиться с устройством петлеобразующей системы ма-
шины. 

1.2.2.1  Определить, какие петлеобразующие детали и органы при-
нимают участие в образовании петель. 

1.2.2.2 Выяснить состав петлеобразующей точки. 
1.2.2.3 Зарисовать петлеобразующие детали машины в натураль-

ную величину. 
1.2.2.4 Определить и указать название и назначение отдельных 

частей петлеобразующих деталей. 
1.2.2.5 Определить направления перемещения петлеобразующих 

деталей в цикле петлеобразования. 
1.2.2.6 Установить строение и назначение кулирного и наносяще-

сбрасыващего колес, пресса и заключающего диска. 
1.2.2.7 Установить взаимное расположение петлеобразующих ор-

ганов машины. 
1.2.3 Изучить выполнение процесса петлеобразования на машине 

типа КТ. 
1.2.3.1 Изучить выполнение каждой операции процесса петлеобра-

зования.  
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1.2.3.2 Зарисовать взаимное расположение петлеобразующих де-
талей, старой петли и новой нити во время каждой операции процесса 
петлеобразования. 

1.2.3.3 Определить общую протяженность одной петлеобразующей 
системы в игольных шагах. 

1.2.3.4 Снять совмещенную схему петлеобразования в одной вя-
зальной системе. 

1.2.3.5 Определить и указать на рисунках и схеме, какие операции 
протекают одновременно и какие разделены во времени. 

1.2.3.6 Дать характеристику процесса петлеобразования по трем 
признакам. 
 

1.3 ОСНОВНЫЕ СВЕДЕНИЯ 
 

Процесс петлеобразования на любой машине можно охарактери-
зовать по трем признакам: способу, методу и принципу. 

По способу петлеобразования различают трикотажный, вязальный 
и трикотажно-вязальный способы. 

Способ петлеобразования оценивается по способу кулирования 
нити. Если кулирование производится предварительно, до контакта но-
вой нити со старой петлей,   то способ петлеобразования трикотажный. 

Если кулирование новой нити начинается при протягивании новой 
нити сквозь старые петли, то способ вязальный. 

При трикотажно-вязальном способе процесс петлеобразования 
осуществляется как по трикотажному, так и по вязальному способу.  

По принципу петлеобразование бывает прямым, обращенным и 
смешанным.  

При работе по прямому принципу игла имеет рабочее движение 
(движение вдоль стержня), необходимое для образования петли, а от-
бойная плоскость не имеет. 

При работе по обращенному принципу игла не имеет рабочего дви-
жения, а движение вдоль стержня имеет отбойная плоскость  (старая 
петля). 

При работе по смешанному принципу и игла и отбойная плоскость 
имеют рабочее движение вдоль стержня. 

По методу петлеобразование может быть последовательным, 
фронтальным (одновременным) и последовательно-фронтальным. Ме-
тод петлеобразования показывает последовательно или одновременно 
образовывается весь ряд петель или протекают отдельные операции 
процесса петлеобразования. 

При последовательном методе петли ряда образуются последова-
тельно одна за другой или последовательно протекают операции петле-
образования. 

Витебский государственный технологический университет
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Фронтальным или одновременным методом называют метод, когда 
весь петельный ряд или отдельные операции петлеобразования проис-
ходят одновременно. 

При последовательно-фронтальном методе часть операций проте-
кает последовательно, а часть одновременно. 

Петлеобразующей или вязальной системой любой трикотажной 
машины называется комплект (набор) механизмов и рабочих органов 
машины, служащих для осуществления одного цикла петлеобразования 
и, следовательно, образования  петли. 

Для образования из нити петель трикотажная машина должна быть 
оснащена необходимыми приспособлениями и деталями. Комплект таких 
деталей, образующих на машине из нити одну петлю,  составит петлеоб-
разующую точку. 

Машины типа КТ относятся к группе машин с крючковыми иглами, на 
которых процесс петлеобразования осуществляется трикотажным спо-
собом. 

Машины типа КТ - круглотрикотажные, предназначены для выработки 
гладких кулирных полотен. 

Каждая петлеобразующая система на машине КТ состоит из ните-
вода 1 (рис. 1.1), заключающего диска 2 или заключающей пластины, 
кулирного колеса 3, пресса 4 и наносяще-сбрасывающего колеса 5. По-
следний располагается внутри игольного цилиндра, остальные снаружи. 

 
 

Рис. 1.1.  Петлеобразующая система машины КТ 
 
На машине КТ петлеобразующими органами являются крючковые   

иглы, платины кулирные и наносяще-сбрасывающие, нитенаправитель, 
пресс и заключающий диск. Крючковые иглы 2 (рис. 1.2) заливаются в 
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плитки 1. В зависимости от класса машины в плитку заливаются две или 
три иглы, поэтому можно легко изменить класс машины КТ. Плитки 1 с 
иглами 2 вставляются в игольный цилиндр. Иглы имеют головку 7, в ко-
торой удерживаются вновь образуемые петли. Крючок 5 при нажатии на 
него прессом своим концом 4 входит в чашу 3 и закрывает вход в го-
ловку иглы старой петле. Затем происходит нанесение старой петли на 
крючок 5 и ее сбрасывание на образуемую петлю, находящуюся под 
крючком иглы. Крючок 5 ложбинкой 6 во время прессования не позволя-
ет перемещаться (деформироваться) изогнутой нити, находящейся в 
головке иглы. 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Рис. 1.2. Игла машины КТ 

 
Кулирные платины 1 (рис. 1.3.) с помощью выемки 4 и носика    5 

прокладывают и кулируют (изгибают) нити в новые петли. Брюшком 3 
платины зацепляются с иглами, хвостовиком 2 они вставляются в корпус 
кулирного  колеса 6. Кулирное колесо представляет собой втулку с ко-
сыми прорезями. Оно надевается на болт и закрепляется шайбой 8 и 
гайкой 7. Число прорезей в кулирном колесе, а следовательно, и число 
платин зависят от размера колеса и класса машины. 

Кулирное колесо 6 размещается на осп кронштейна 9, закреплен-
ного болтом 10 на валике 11, находящемся в корпусе 15. Валик 11 за-
канчивается шпинделем 21 с резьбой. Корпус 15 кулирного колеса под-
держивается стойкой 24. 

Изменением положения кронштейна 9 (рис.1.3) относительно ва-
лика 11 или поворотом валика 11 вместе с муфтой 14 изменяется угол 
наклона кулирного колеса 6 относительно игл. Платины кулирного коле-
са 6 в корпусе расположены наклонно, под углом 45° к радиусу колеса, 
поэтому при установке ось кулирного колеса наклоняют на такой же 
угол по отношению к вертикали, чтобы максимально выдвинутые  
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Рис.1.3. Стойка с кулирным колесом 
 

платины располагались параллельно иглам. Так как платины кулирного 
колеса зацепляются с иглами, то при движении игольного цилиндра ку-
лирное колесо вращается. С помощью болта 23, перемещающегося по 
прорези, регулируется положение кулирного колеса по высоте. Кулирное 
колесо должно занимать такое положение, чтобы кулирование начина-
лось за чашей 3 иглы (рис. 1.2), а верхние платины обеспечивали выне-
сение вновь образуемой петли под крючок 5 иглы 2.  

С помощью болта 25 (рис. 1.3), также перемещающегося по проре-
зи, можно изменять положение кулирного колеса вдоль радиуса иголь-
ного цилиндра. Более точное радиальное регулирование кулирного ко-
леса и правильный выход кулирных платин относительно игл, т. е. изме-
нение глубины кулирования, обеспечиваются перемещением валика 11 
от шпинделя 21 с помощью гайки 19 и контргайки 20. В корпусе 15 на ва-
лике 11 размещается спиральная пружина 17, которая одним концом 
упирается в заплечико 16 валика 11, а другим— в запрессованную муф-
ту 18. При вращении гайки 19, например, но часовой стрелке   шпиндель 
21, а вместе с ним и валик 11 будут перемещаться по стрелке е1, при 
этом пружина 17 будет сжиматься и отводить кулирное колесо 6 от 
игольного цилиндра, в результате чего будут уменьшаться глубина ку-
лирования и длина образуемой петли. И наоборот, при вращении гайки 
19 против часовой стрелки шпиндель 21 будет перемещаться по стрелке 
е2 и пружина, разжимаясь, будет перемещать кулирное колесо 6 к цен-
тру игольного цилиндра, увеличивая выдвижение платин относительно 
игл; в результате этого будут увеличиваться глубина кулирования и 
длина образуемой петли. 

Витебский государственный технологический университет
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Таким образом, кулирное колесо выполняет следующие функции: 
прокладывает нить на иглы, кулирует нить, выносит образуемые петли 
под крючки игл, регулирует плотность вязания. 

Для вывода кулирного колеса из зацепления с иглами необходимо 
оттянуть за гайку 19 и контргайку 20 валик 11 на расстояние, требуемое 
для выхода шпонки, находящейся на нем, из прорези муфты 14, закреп-
ленной винтом 12 в корпусе 15. 

Затем нужно повернуть валик 11 вместе с гайкой 19 и контргайкой 
20 вправо. Когда валик 11 повернется внутри корпуса 15, шпонка, вы-
шедшая из прорези муфты 14, упрется в ее торец, пружина 17 сожмется. 
Для перемещения валика 11 к игольному цилиндру гайку 19 и контргайку 
20 необходимо повернуть в обратную сторону. Шпонка валика 11 войдет 
в прорезь муфты 14, а пружина 17, разжимаясь, подаст валик 11 вместе 
с кулирным колесом 6 к игольному цилиндру. Винт 13 — направляющий. 

Нитенаправитель 29 (рис. 1.1) представляет собой стальную 
пластину с отверстиями (глазками) 22 для прохождения нити с бобины и 
с отверстием 30 для подачи нити на кулирные платины. Нитенаправи-
тель 29 болтом 27 крепится к корпусу кулирного колеса. С помощью это-
го болта, перемещающегося по прорези 28, можно регулировать поло-
жение и нитенаправителя по отношению к кулирному колесу 6. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

Рис. 1.4. Заключающие устройства 
 

Заключающий диск 1 (рис. 1.4, а), насаженный на оси 2, или за-
ключающая пластина 3 (рис. 1.4, б) отодвигают образованные петли из-
под крючков игл на стержни и тем самым подготовляют иглы для про-
кладывания нити и ее кулирования. Заключающий диск или заключаю-
щая пластина осуществляет первую операцию процесса петлеобразо-
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вания — заключение. Такой диск или пластина устанавливается с внеш-
ней стороны полотна за иглами цилиндра 1 (см. рис. 1.1) над игольными 
плитками 1 (см. рис.1.2) на расстоянии приблизительно 2 мм от плитки, 
поэтому старые петли опускаются на стержни игл в самое низкое поло-
жение. Здесь старые петли задерживаются на время выполнения опе-
раций прокладывания и кулирования нити, вынесения вновь образуе-
мых петель. Старые петли освобождаются от заключающих устройств, 
когда крючки игл запрессованы; под действием наносящего колеса они 
поднимаются на запрессованные крючки игл.  

Заключающая пластина крепится на стойке 6 со стержнем 7. Стер-
жень 7 входит в кронштейн 9 и закрепляется винтами 8. В свою очередь 
кронштейн 9 крепится на кольце 11-болтами 11 (рис. 1.4, б), концы 12 ко-
торых выполнены в виде ласточкина хвоста. Такой же вид имеет паз и в 
кольце 11. Благодаря одинаковому профилю паза и болта кронштейн 9 
прикрепляется к кольцу 11 и при необходимости может перемещаться 
по окружности кольца. Наличие выреза в кольце 11 позволяет заменять 
кронштейн. С помощью стержня 7 и крепежных винтов 8 можно регули-
ровать положение заключающей пластины (или диска) по высоте. Бла-
годаря овальным прорезям в пластине можно регулировать положение 
заключающей пластины вдоль игл винтами 5.  

Пресс 1 (рис. 1.5), закрепленный на пальце 4, вставляется в вил-
кообразный держатель 2 и закрепляется винтом 3. Благодаря приме-
няемой конструкции держателя имеется возможность регулировать по-
ложение пресса по высоте. Кромкой а пресс нажимает на крючки 5 (см. 
рис. 1.2) игл 2, производя их прессование. Благодаря прорези б в прессе 
можно регулировать степень подхода пресса к иглам. 

Вилкообразный держатель 2 (рис. 1.5) принадлежит валику 5, кото-
рый размещается в корпусе 9 стойки 16. На валике 5 находится пружина 
10, которая одним концом упирается в левую втулку 6, а другим — в 
правую втулку 11. Втулка 11 соединяется резьбой со шпинделем 14. В 
ее паз входит пластинчатая пружина 15, благодаря которой пресс удер-
живается в рабочем положении. Сила давления пресса 1 на иглы  изме-
няется  следующим образом. Конец валика 5 имеет резьбовую часть — 
шпиндель 14, на котором располагаются гайка 12 и контргайка 13. При 
вращении гайки 12 и контргайки 13, например, по часовой стрелке, 
шпиндель будет перемещаться по стрелке е1, а вместе с ним будет пе-
ремещаться и валик 5. В результате этого пресс 1 будет отходить от игл 
и сила давления пресса на иглы будет уменьшаться. При вращении гай-
ки 12 и  
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Рис. 1.5. Стойка с прессом 
 

контргайки 13 против часовой стрелки шпиндель 14 будет перемещаться 
по стрелке е2, а вместе с ним будет приближаться к иглам и пресс 1. В 
этом случае сила давления пресса на иглы будет увеличиваться. Для 
выключения пресса 1 (отвода его от игл) необходимо отжать пластин-
чатую пружину 15, тогда пресс под давлением пружины 10 отойдет от 
игл. Для возврата пресса 1 в рабочее положение нужно нажать рукой на 
шпиндель 14 в направлении стрелки е3. При этом пластинчатая пружина 
15 войдет в паз втулки 11 и будет удерживать пресс в рабочем положе-
нии. Угол поворота пресса относительно оси валика 5 устанавливается  
путем поворота валика вместе со втулкой 6. Втулка 6 с помощью шпонки 
23 соединяется с валиком 5 и крепится в корпусе 9 винтами 7. Втулка 
имеет кольцевые канавки, в которые входят винты 8; благодаря этим 
винтам можно изменять положение муфты только по окружности. Для 
изменения положения валика с муфтой ослабляют крепежные винты 7 и 
с помощью держателя 2 поворачивают валик со втулкой, а вместе с ним 
и пресс 1. После этого втулку закрепляют винтами 7. 

Стойка 16 пресса с помощью винта 17, гайки 18 и шайбы 19 кре-
пится к плите 22. Конец 21 винта 17 выполнен в виде ласточкина хвоста. 
Подобный же вид имеет паз в плите 22. Благодаря пазу 20 в стойке 16 
можно регулировать положение пресса по отношению к иглам. 
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Рис. 1.6.  Кронштейн с наносяще-сбрасывающим колесом 

 
Наносяще-сбрасывающее колесо 4 (рис. 1.6) устанавливается 

внутри игольного цилиндра. Его корпус имеет прорези, расположенные 
под углом 45° к радиусу колеса, в которые с помощью хвостовика б ус-
танавливаются наносяще-сбрасывающие платины 1. Платины крепятся 
шайбой 3 и гайкой 2. Колесо 4 устанавливается на оси 5 держателя 6. 
Держатель винтом 7 крепится в стойке 9 кронштейна 12. Колесо 4 рас-
полагается по отношению к иглам под углом 45° так, чтоб максимально 
выдвинутые платины 1 были параллельны иглам. Так как часть платин 
находится в зацеплении с иглами, то при вращении игольного цилиндра 
получают вращение и колеса. Благодаря тому, что колеса вращаются и 
имеют наклон, платины 1 своими головками а, действуя на протяжки пе-
тель, наносят старые петли на запрессованные крючки игл, а затем при 
максимальном подъеме сбрасывают старые петли на вновь образуемые 
(рис. 1.1). Выполнению операций нанесения и сбрасывания старых пе-
тель способствует сила оттяжки полотна. В этот период полотно осво-
бождается от действия заключающих устройств. 

Степень выдвижения платин 1 в колесе 4 относительно игл и угол 
поворота колеса 4 регулируются с помощью держателя 6, при регули-
ровке освобождается крепежный винт 7. Положение колеса 4 по высоте 
изменяется регулировочным винтом 8, проходящим через кронштейн 12, 
пластину 11с винтом 10. При регулировке ослабляется стопорный винт. 
Вращая регулировочный винт 8, например, по часовой стрелке, подни-
мают пластину 11 и через винт 10 — стойку 9. Со стойкой 9 поднимается 
держатель 6 с колесом 4. При вращении винта 8 против часовой стрелки 
колесо опускается. После регулировки стопорный винт закрепляют. 

Кронштейн 12 винтом 13 крепится на неподвижном кольце 14, на-
ходящемся внутри полотна. По кольцу 14 наносяще-сбрасывающие ко-
леса 4 могут перемещаться вдоль окружности игольного цилиндра. Про-
цесс петлеобразования на машинах типа КТ выполняется трикотажным 
способом. 
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Сущность каждой из операций заключается в следующем (рис. 
1.7). 

Во время заключения старые петли под действием заключающего 
диска (пластины) опускаются вниз по стержням игл ниже чаши настоль-
ко, чтобы обеспечить место для прокладывания новой нити. Расстояние 
между заключающим диском и иглами должно быть наименьшим, но 
диск не должен касаться игл. Заключение заканчивается, когда петли 
максимально опустятся (рис. 1.7, а, б).  

Прокладывание нити на иглы на машинах типа КТ осуществляется 
кулирными платинами, в горловины которых нить подается нитенапра-
вителем. Нить прокладывается на стержни игл ниже крючка и чаши, ко-
гда горловина перемещающейся в направлении к иглам платины дос-
тигнет фронта стержней игл (рис.1.7, в). 

Дальнейшее перемещение кулирных платин в направлении стерж-
ней игл обеспечит постепенный заход горловин платин между стержня-
ми игл. При этом нить, проложенная горловинами платин на иглы, будет 
изгибаться поочередно между стержнями игл и горловинами платин. 
Процесс изгибания нити является кулированием (рис. 1.7, г).  

Расстояние между стержнем иглы и горловиной платины в точке 
максимального захода является глубиной кулирования hк. По мере уве-
личения захода горловин между иглами глубина кулирования увеличи-
вается. Степень захода платин между иглами можно регулировать, из-
меняя при этом длину нити в петле, а, следовательно, и плотность вяза-
ния трикотажа. 

Так как ось вращения кулирного колеса расположена по отноше-
нию к стержням игл под углом 45°, кулирные платины, кроме переме-
щения в направлении к иглам, имеют также перемещение вдоль стерж-
ней игл. Поэтому уже при кулировании по мере захода горловин платин 
между иглами происходит подъем горловин по вертикали. При этом из-
гибаемая нить постепенно перемещается по стержням игл вверх, т.е. 
одновременно с кулированием нити происходит ее вынесение. После 
завершения операции кулирования вынесение продолжается и заканчи-
вается, когда скулированная нить переместится под загибку крючка иглы 
(рис. 1.7, д, е). Здесь новая нить остается для выполнения следующих 
операций процесса, удерживаясь под загибкой крючка между стержнем 
иглы и верхней частью крючка, параллельной стержню. 

Во время кулирования и вынесения заключающий  диск продолжа-
ет задерживать старые петли на стержнях игл. 

Для прессования крючки игл с находящимися под ними новыми 
петлями подводятся к пластинке неподвижного пресса. Пресс надавли-
вает на крючок  выше горбинки, чтобы кончик крючка утопился в чаше. 
Таким образом закрывается вход старой петле под крючки (рис. 1.7, ж).  
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Рис. 1.7, а-и. Операции петлеобразования 
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Рис. 1.7, к-н. Операции петлеобразования 
 
В это время старые петли, освобождаясь от воздействия заклю-

чающего диска, поднимаются силой оттяжки полотна кверху (рис. 1.7, ж).  
 Операция нанесения выполняется с помощью платин наносяще-

сбрасывающего колеса, расположенного, также как и кулирного, под уг-
лом к иглам, и силы оттяжки полотна. Нанесение можно разделить на 
два этапа. Во время первого старые петли, освободившиеся от действия 
заключающего диска, подхватываются за протяжки подбородками нано-
сяще-сбрасывающих платин и наносятся на запрессованный крючок иг-
лы до кромки пресса, препятствующей дальнейшему перемещении (рис. 
1.7, з).  

Во время второго этапа, после окончания действия пресса, несе-
ние продолжается по распрессованному крючку (рис. 1.7, и)  и закончит-
ся, когда старая петля соприкоснется с новой нитью, находящейся под 
крючком иглы 
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Момент соприкосновения новой нити и старой петли является опе-
рацией соединения (рис. 1.7, к).  До момента соединения новые нити 
зажимались над ложбинкой под запрессованным крючком иглы, что со-
храняло их размеры, полученные при кулировании. Однако некоторое 
время до выполнения операции соединения, новые нити остаются сво-
бодными и могут деформироваться, что препятствует переработке ни-
тей с малым коэффициентом трения. 

Старые петли, нанесенные на крючки и соединенные с новыми 
петлями, оттягиваются кверху силой оттяжки полотна и одновременно 
перемещаются вверх платинами наносяще-сбрасывающего колеса. Бла-
годаря такому воздействию старые петли сбрасываются с игл на новые 
скулированные нити (рис. 1.7, л). Операция сбрасывание закончится, как 
только старые петли сбросятся с игл на новые нити. 

Протягивание новых петель сквозь старые и выравнивание их по 
величине является операцией формирование (рис. 1.7, м).   Длина нити 
в новой петле при формировании должна соответствовать длине нити в 
петле, полученной при кулировании. Формирование производится силой 
оттяжки полотна и частичным воздействием снизу наносяще-
сбрасывающих платин. Формирование производится одновременно с 
оттяжкой и сформированные петли располагаются в направлении дей-
ствия силы оттяжки. 

Новые петли, выполняющие в следующей вязальной системе 
функции старых петель, оттягиваются с помощью механизма оттяжки. В 
отличие от оттяжки на других типах машин, где старые петли оттягива-
ются под углом 90° к стержню иглы, сформированные петли после за-
вершения цикла петлеобразования оттягиваются механизмом оттяжки 
под большим углом к стержню иглы (рис. 1.7, м). Положение, перпенди-
кулярное стержню, они займут только под действием заключающего 
диска следующей вязальной системы (рис. 1.7, н). Таким образом, за-
вершился один цикл петлеобразования, в результате чего на иглах об-
разовался один ряд петель. За один оборот машины вырабатывается 
столько петельных рядов, сколько петлеобразующих систем установле-
но на данном цилиндре. 

К иглам и платинам предъявляются определенные требования. 
Игла должна быть упругой, противостоять воздействию платин кулирно-
го колеса и пресса, отгибающих ее к центру машины. Иглы одного клас-
са должны иметь одинаковую длину крючка и одинаковое сечение чаши. 
Зев должен быть таким, чтобы нить, соответствующая игле данного 
класса, проходила свободно. 

Иглы должны быть хорошо отшлифованы и отполированы, чтобы 
на их поверхности не было заусенцев, которые могут привести к обрыву 
элементарных волокон нити. Стержень иглы должен быть прямой, ось 
крючка должна совпадать с осью стержня иглы, а кончик крючка — с 
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осью чаши. Все размеры составных частей иглы должны соответство-
вать стандарту. 

Достоинства крючковой иглы: круглый стержень имеет достаточную 
прочность, которая необходима в процессе вязания; игла легко поддает-
ся правке на машине; исключена возможность повреждения нити, так 
как, когда крючок запрессован, кончик его утопает в чаше; крючок откры-
вается и закрывается независимо от нити и не оказывает неблагоприят-
ного воздействия на петлю; игла сравнительно проста в изготовлении и 
стоит недорого. 

К недостаткам крючковой иглы можно отнести следующее: необхо-
димость наличия пресса для закрывания крючка; крючок при работе 
пружинит и может быстро сломаться. 

Особое внимание необходимо уделять качеству игл, их правке, 
правильной заливке игл в плитки, закреплению их в гнездах игольницы. 

При несоблюдении требований, предъявляемых к иглам, платинам 
и установке петлеобразующих деталей, возникают нижеперечисленные 
дефекты трикотажа: 

- набор петель – возникает в результате того, что заключающее 
колесо поднято высоко и петли недостаточно опускаются на стержень 
иглы; пресс недостаточно прессует иглу и старая петля вновь попадает 
под крючок; низко расположена  наносяще-сбрасывающая платина; ис-
кривлены некоторые иглы или сломаны их крючки;  слабая оттяжка по-
лотна; 

- спуск петель, проброс нити – неправильно установлено кулирное 
колесо по высоте; пазы между платинами кулирного колеса забиты пу-
хом; сломана головка иглы; 

- увеличенная или уменьшенная длина нити в петле – неправильно 
установлено кулирное колесо по горизонтали; 

- разрыв петель (дыры в полотне) – малая глубина кулирования; 
туго вращается кулирное колесо, туго вращается наносящее-
сбрасывающее колесо; 

- поперечная полосатость – неодинаково установлена глубина ку-
лирования в разных петлеобразующих системах; 

- продольная полосатость – плохо отрихтованы иглы. 
 

1.4 МЕТОДИЧЕСКИЕ РЕКОМЕНДАЦИИ 
 

Задание выполняется на круглотрикотажной машине типа КТ под 
руководством преподавателя в присутствии мастера. Не включая маши-
ны в работу, знакомятся с ее общим устройством и заправкой. Затем ма-
шина демонстрируется в работе, после чего снова останавливается, 
обесточивается и поясняются правила работы при ручном режиме вяза-
ния. 
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Далее, последовательно, согласно заданию, выполняют работу по 
п.п. 1.2.2. Для правильного и полного описания назначения органов, де-
талей и отдельных частей петлеобразующих деталей необходимо про-
анализировать их роль во время выполнения операций петлеобразова-
ния. Для изучения способа крепления кулирных и наносяще-
сбрасывающих платин разбирают с помощью мастера кулирное и нано-
сяще-сбрасывающее колеса и изучают положение платин в пазах колес. 

Самостоятельно, вручную приводя машину в движение, следят за 
последовательностью выполнения операций процесса петлеобразова-
ния и зарисовывают схему каждой из операций. На схемах указывают 
взаимное расположение игл, платин, пресса, старых новых петель (при-
мер изображения схемы представлен на рис. 1.8.) 

При выполнении одной операции в несколько характерных этапов 
дается соответственно несколько схем одной операции с указанием по-
рядка их выполнения (например, нанесение старой петли на нижнюю 
часть крючка до горбинки при запреcсованном крючке и на верхнюю при 
распрессованном).  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Рис. 1.8. 
 

Показывая на схемах взаимодействие петлеобразующих деталей и 
органов со старой петлей, нитью и новой петлей, следует изображать 
нить старой и новой петли разными цветами. Для каждого кадра схемы 
необходимо стрелками соответствующего каждой детали цвета показать 
направление движения этих петлеобразующих деталей; если данная де-
таль неподвижна на кадре, то ставится стрелка с ограничением →׀ , по-
казывая, какое движение имела деталь до этого. Для наглядности изо-
бражения петли необходимо условно развернуть ее на небольшой угол, 
чтобы форма петли была видна в плоскости рисунка. Построение со-
вмещенной схемы петлеобразования рекомендуется производить на 
миллиметровой бумаге; за единицу измерения протяженности вязаль-
ной системы принимается игольный шаг Тиг. На заправленной машине 
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необходимо подсчитать число игл, участвующих в процессе петлеобра-
зования в одной системе, и схематично, соблюдая выбранный масштаб 
(напр. Тиг = 5мм), начертить ряд игл в двух проекциях: на виде спереди и 
виде сверху, как показано на рисунке 1.9. При этом крайнюю левую иглу 
повернуть на 90°, чтобы были видны части крючка. Отсчитать количест-
во игл, участвующих в процессе заключения, указать схематично поло-
жение заключающего диска и нанести пунктиром траекторию движения 
старых петель по иглам при заключении. Далее определить количество 
игл, участвующих в процессе кулирования, вынесения и нанесения. От-
метить на виде спереди проекцию кулирного колеса на иглы, а на второй 
проекции (виде сверху) показать заход платин кулирного колеса между 
иглами во время выполнения операций прокладывание, кулирование, 
нанесение. Условно показать на схеме новую нить в этих и последую-
щих процессах, отразив ее изгибание. Нанести на схему линию действия 
пресса, выяснив его положение относительно игл как по горизонтали, 
так и по вертикали; на виде сверху нанести проекцию пресса и указать 
зону отгиба игл под действием пресса. Далее отметить иглы, участвую-
щие в операциях нанесение, соединение и сбрасывание. Схематично 
указать проекцию наносяще-сбрасывающего колеса на обеих частях 
схемы, указать траекторию перемещения старых петель во время вы-
полнения этих операций. На последующих иглах показать положение 
старых и вновь образованных петель во время формирования и оттяж-
ки. В целом на совмещенной схеме петлеобразования должны быть не-
прерывные траектории старых петель и новой нити до образования из 
нее полностью сформированной петли. Каждая траектория должна быть 
показана своим цветом. 

Вид спереди 

 
Рис.1.9. 

               

Линия игл 
Линия горбинок крючков 
Линия носиков крючков 
 
 
 
Линия верхней кромки плиток 
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1.5 ТРЕБОВАНИЯ К ОТЧЕТУ 
 
Отчет должен содержать: 
1. Перечень петлеобразующих деталей. 
2. Схемы петлеобразующих деталей в натуральную величину. 
3. Схемы операций петлеобразования. 
4. Совмещенную схему петлеобразования в одной вязальной сис-

теме. 
5. Текстовую часть ответов на вопросы по п.п. 1.2.2.4, 1.2.3.3, 

1.2.3.5, 1.2.3.6. 
 

1.6 КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ 
 

1. Какие существуют способы петлеобразования, методы, принци-
пы? 

2. По каким признакам определяют вышеперечисленные характе-
ристики процессов петлеобразования? 

3. Перечислить порядок выполнения операций петлеобразования 
на машине типа КТ и объяснить сущность каждой из них. 

4. Для чего служит кулирная платина? 
5. За счет чего удерживается нить на кулирных платинах при про-

кладывании ее на иглы? 
6. На какую часть петли действует заключающий диск? 
7. Какая операция определяет размер петли? 
8. Охарактеризуйте установку на машине игл; заключающего диска; 

наносяще-сбрасывающего колеса. 
9. Что будет, если угол наклона платинных колес будет установлен 

неправильно? 
10. Какой дефект возникает в трикотаже, если сломается крючок 

иглы? 
11. На какой операции нарушится процесс петлеобразования, если 

недостаточно общей оттяжки на машине? 
12. Какой дефект возникает в полотне, если кончик крючка не по-

падет в чашу при прессовании. 
13. Что произойдет, если уменьшится натяжение нити при входе ее 

в петлеобразующую систему? 
14. Какой дефект возникает, если игла в игольнице отогнута в сто-

рону соседней иглы? 
15. Назовите причины образования поперечной полосатости на 

машине типа КТ; продольной. 
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2 ПРОЦЕСС ПЕТЛЕОБРАЗОВАНИЯ НА МАШИНЕ С ЯЗЫЧКОВЫМИ 
ИГЛАМИ БЕЗ ПЛАТИН (ПЛОСКОФАНГОВОЙ ПРИ РАБОТЕ ОДНОЙ 

ИГОЛЬНИЦЫ) 
 

 
Цель работы: 
 

изучить процесс петлеобразования на одной игольнице 
плоскофанговой машины, особенности  петлеобразую-
щих органов и их роль в выполнении отдельных опера-
ций процесса петлеобразования. 

 
2.1 ОРГАНИЗАЦИОННЫЕ ВОПРОСЫ 

 
2.1.1 Время, отводимое на лабораторное занятие - 4 часа, на са-

мостоятельную работу - 4 часа. 
2.1.2. К лабораторному занятию должны быть подготовлены: плос-

кофанговая машина с заработкой одной игольницы на гладь, макет 
игольницы в разрезе, игла с плоскофанговой машины. 

 
2.2 ЗАДАНИЕ 

 
2.2.1 Познакомиться в целом с процессом образования полотна на 

плоскофанговой машине при работе одной игольницы. 
2.2.2 Ознакомиться с устройством механизма петлеобразования 

машины. 
2.2.2.1 Определить, какие петлеобразующие детали и органы при-

нимают участие в образовании петель. 
2.2.2.2 Выяснить состав петлеобразующей точки. 
2.2.2.3 Зарисовать язычковую иглу и указать название и назначе-

ние ее частей. 
2.2.2.4 Установить характер перемещения петлеобразующих дета-

лей и органов и определить его необходимость. 
2.2.2.5 Определить, что является отбойной плоскостью. 
2.2.2.6 Выяснить, каким образом старые петли удерживаются в от-

бойной плоскости. Определить вид оттяжки. 
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2.2.3 Изучить процесс петлеобразования на плоскофанговой ма-
шине при работе одной игольницы. 

2.2.3.1 Зарисовать взаимное расположение петлеобразующих де-
талей и старой петли перед выполнением цикла процесса петлеобразо-
вания (исходное положение). 

2.2.3.2 Изучить пооперационно процесс образования петли. 
2.2.3.3 Выполнить последовательно кадрами схемы отдельных 

операций процесса петлеобразования. 
2.2.3.4 Определить и указать на схемах протекание каких операций 

накладывается по времени, а какие разделены по времени последова-
тельно. 

2.2.3.5 Дать характеристику процесса петлеобразования по трем 
признакам. 

 
2.3 ОСНОВНЫЕ СВЕДЕНИЯ 

 
Плоскофанговая машина предназначена для выработки деталей 

верхнетрикотажных изделий; она относится к группе двухфонтурных 
машин, т.е. машин с двумя игольницами, но ее всегда можно преобразо-
вать в машину с одной игольницей путем выключения из работы игл 
второй игольницы. В таком режиме машина работает при заработке из-
делий, вязании изделий трубкой, выработке трикотажа комбинирован-
ных  переплетений. 

Петлеобразующую точку плоскофанговой машины составляют иг-
ла, нитевод и отбойный зуб. 

Плоскофанговая машина оснащена язычковыми иглами, рабочее 
количество которых в игольнице может меняться в зависимости от ши-
рины вырабатываемого полотна или детали изделия. 

Иглы 1 (рис. 2.1) располагаются в пазах игольниц 2 — стальных 
пластин с профрезерованными пазами, расстояние между которыми оп-
ределяется классом машины. Иглы  удерживаются в пазах игольниц ли-
нейкой 5 и могут занимать рабочее и выключенное положение. Для вве-
дения игл в рабочее положение и предотвращения произвольного опус-
кания их в выключенное в пазах игольниц, под иглами, находятся поды-
гольные пружины 4, удерживаемые в игольнице линейкой 5. Для опре-
деления числа включенных игл на верхней поверхности линейки от цен-
трального игольного паза вправо и влево против всех пазов игольницы 
наносятся деления и цифры. 
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Рис. 2.1. Разрез игольницы ручной плоскофанговой машины 
 

В верхней части игольницы находятся отбойные зубья 6, образую-
щие отбойный гребень, удерживающий петли в процессе петлеобразо-
вания. Высота отбойного зуба должна обеспечивать надежное удержа-
ние петель и допускать свободный перенос петель при сбавке петель 
(декеровке). Отбойные зубья могут быть вставными или являться про-
должением перегородок между пазами. В обоих случаях отбойные зубья 
делают тоньше перегородок, чем обеспечивается свободный проход ни-
ти между зубьями во время формирования петель. Верхняя кромка от-
бойного зуба  выполняет функции отбойной плоскости, на которой лежат 
старые петли, оттягиваемые вниз под действием силы Fот- общей от-
тяжки. 

Отбойная плоскость - условная плоскость, в которой располагают-
ся старые петли. 

Различают три вида удерживания петли в отбойной плоскости: 
1) непосредственный - петля удерживается за игольную дугу; 
2) сосредоточенный - за платинные дуги; 
3) общий - при помощи силы, приложенной к трикотажу на значи-

тельном расстоянии от старой петли. 
Так как первый вид не имеет конструктивного оформления, то на 

существующих машинах применяется только сосредоточенный или об-
щий вид удержания петель, а также их сочетание. 

Удержание петли и оттяжка петель конструктивно взаимосвязаны и 
классифицируются одинаково. 

Следует отметить, что оба вида оттяжки не дают возможности 
полностью удержать петлю в отбойной плоскости. 

Сила трения между иглой и старой петлей, перемещающейся по 
игле, может отклонить остов петли, а иногда и петлю, от отбойной плос-
кости. Однако не следует считать, что в этом случае проявляется обра-
щенный признак петлеобразования. 
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Нитевод представляет собой трубку, перемещающуюся вдоль игл 
и прокладывающую на них нить.  

Процесс петлеобразования на плоскофанговой машине при работе 
одной игольницы выполняется вязальным способом и состоит из сле-
дующих операций: 

1) заключение;                                    6) соединение; 
2) прокладывание;                              7) кулирование; 
3) вынесение;                                      8) сбрасывание; 
4) прессование;                                   9) формирование; 
5) нанесение;                                      10) оттяжка. 
Сущность каждой из этих операций заключается в следующем 

(рис. 2.2). 
При заключении загибка крючка иглы начинает подниматься из от-

бойной плоскости вверх. Старая петля, оставаясь в отбойной плоскости, 
под действием силы оттяжки Fот скользит по игле вниз. Когда ось иглы 
выйдет на уровень отбойной плоскости, старая петля, скользя по игле, 
откроет язычок и начнет скользить по нему. Когда кончик открытого 
язычка поднимающейся иглы выйдет на уровень отбойной плоскости, 
старая петля должна сойти с язычка иглы на стержень. 

Но, так как под действием силы трения петля устремляется вслед 
за иглой, когда она поднимется кончиком открытого язычка выше отбой-
ной плоскости на величину,  приблизительно равную высоте петли (или 
глубине кулирования hк), старая петля гарантировано сойдет на стер-
жень. 

Во время схода старой петли с язычка он стремится закрыться. 
Для предохранения язычка от закрывания и для его дооткрывания на 
машине в этой зоне установлены щетки, а игла совершает для этого до-
полнительный подъем вверх. Таким образом, к окончанию заключения 
(а) старая петля гарантировано сошла с язычка на стержень иглы и го-
ловка иглы готова к прокладыванию на нее новой нити. 

Прокладывание происходит, когда конец язычка опускающейся иг-
лы достигнет отбойной плоскости. Раньше прокладывать нить нельзя, 
т.к. в результате вибрации она может опуститься  вниз и попасть на 
стержень ниже язычка. Если же конец язычка достигнет отбойной плос-
кости, то кромки отбойных зубьев будут предохранять нить от попадания 
под язычок. Прокладывание нити (б) осуществляется на середину языч-
ка иглы, но необходимо следить, чтобы при закрывании язычка нить не 
попала в точку ножниц и не перерезалась. 

При вынесении игла опускается вниз, а новая нить выносится под 
крючок иглы. При этом нить приближается к отбойной плоскости, а вы-
несение идет за счет того, что игла опускается с большей скоростью, 
чем нить приближается к отбойной плоскости. Вынесение заканчивает-
ся, когда загибка крючка достигает уровня отбойной плоскости, а новая  
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Рис. 2.2. Операции петлеобразования 
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нить попадает под загибку крючка. Вынесение продолжается, когда на 
иглах идут прессование (в) и нанесение (г). 

При опускании иглы, когда ось язычка почти достигает уровня от-
бойной плоскости, старая петля закрывает язычок, осуществляя прессо-
вание (в). 

Игла продолжает опускаться, старая петля перемещается по языч-
ку на закрытый крючок, осуществляя нанесение (г). 

При подходе старой петли по язычку к новой нити, находящейся 
под крючком, происходит соединение (соприкосновение нитей) (д). За-
гибка крючка опускающейся иглы располагается на уровне отбойной 
плоскости. В это же время закончилась операция вынесения. 

Операция сбрасывание заключается в сбрасывании старой петли с 
опускающейся иглы на новую нить, удерживающуюся под крючком. Это 
может произойти только после изгиба этой нити, а следовательно, после 
кулирования. Поэтому после соединения происходит сначала кулирова-
ние (е) и только потом сбрасывание старой петли (ж). 

Во время схода старой петли с язычка он стремится закрыться. 
Для предохранения язычка от закрывания и для его дооткрывания на 
машине в этой зоне установлены щетки, а игла совершает для этого до-
полнительный подъем вверх. Таким образом, к окончанию заключения 
(а) старая петля гарантировано сошла с язычка на стержень иглы и го-
ловка иглы готова к прокладыванию на нее новой нити. 

Прокладывание происходит, когда конец язычка опускающейся иг-
лы достигнет отбойной плоскости. Раньше прокладывать нить нельзя, 
т.к. в результате вибрации она может опуститься вниз и попасть на 
стержень ниже язычка. Если же конец язычка достигнет отбойной плос-
кости, то кромки отбойных зубьев будут предохранять нить от попадания 
под язычок. Прокладывание нити (б) осуществляется на середину языч-
ка иглы, но необходимо следить, чтобы при закрывании язычка нить не 
попала в точку ножниц и не перерезалась. 

При вынесении игла опускается вниз, а новая нить выносится под 
крючок иглы. При этом нить приближается к отбойной плоскости, а вы-
несение идет за счет того, что игла опускается с большей скоростью, 
чем нить приближается к отбойной плоскости. Вынесение заканчивает-
ся, когда загибка крючка достигает уровня отбойной плоскости, а новая 
нить попадает под загибку крючка. Вынесение продолжается, когда на 
иглах идут прессование (в) и нанесение (г). 

При опускании иглы, когда ось язычка почти достигает уровня от-
бойной плоскости, старая петля закрывает язычок, осуществляя прессо-
вание (в). 

Игла продолжает опускаться, старая петля перемещается по языч-
ку на закрытый крючок, осуществляя нанесение (г). 

При подходе старой петли по язычку к новой нити, находящейся 
под крючком, происходит соединение (соприкосновение нитей) (д). За-

Витебский государственный технологический университет



 27

гибка крючка опускающейся иглы располагается на уровне отбойной 
плоскости. В это же время закончилась операция вынесения. 

Операция сбрасывание заключается в сбрасывании старой петли с 
опускающейся иглы на новую нить, удерживающуюся под крючком. Это 
может произойти только после изгиба этой нити, а следовательно, после 
кулирования. Поэтому после соединения происходит сначала кулирова-
ние (е) и только потом сбрасывание старой петли (ж). 

После сбрасывания старой петли игла продолжает опускаться ни-
же отбойной плоскости, чтобы протянуть новую петлю сквозь старую, 
т.е. идет операция формирование. Одновременно идет изгибание нити, 
следовательно, продолжается операция кулирование. Кулирование и 
формирование заканчиваются одновременно, когда иглы достигают не-
обходимой глубины кулирования (з). 

Петля сформирована и цикл петлеобразования может повторяться, 
т.е. игла опять должна подниматься на заключение. Чтобы при этом ста-
рая петля не могла нанизаться снова на иглу, по мере подъема иглы 
старые петли с помощью силы общей оттяжки Fот оттягиваются на от-
бойную кромку (отбойную плоскость) за спинки игл, т.е. происходит опе-
рация оттяжка. Когда внутренняя сторона загибки крючка поднимающей-
ся иглы вышла на уровень отбойной плоскости, старая петля полностью 
оттянулась за спинку иглы и расположилась в отбойной плоскости. От-
тяжка (и) завершилась. Далее цикл петлеобразования повторяется. 

При несоблюдении требований к состоянию и установке игл, ните-
вода, неточному их перемещению в процессе работы машины, а также 
при использовании некачественного сырья, неполадках в нитеподающем 
устройстве и механизме общей оттяжки на изделиях и в полотне возни-
кает ряд дефектов. 

Частичный срыв наблюдается в том случае, если нить обрыва-
ется около нитеводителя и время, в течение которого происходит оста-
нов машины, значительно превышает время, за которое провязывается 
остающийся запас нити (участок нити от нитеводителя до оборванного 
конца нити). 

Полный срыв при обрыве нити является следствием неправиль-
ной намотки пряжи на бобину, плохого парафинирования пряжи, нали-
чия на пряже больших узлов и утолщений. Кроме того, причиной обрыва 
нити может быть неправильная заправка нити в нитенаправляющие и 
контролирующие устройства, а также засорение этих устройств и отвер-
стий нитеводителя пухом и наличие прорезей в нитеводителе и нитена-
правляющих глазках. 

Для уменьшения обрывности нити необходимо применять бобины 
с равномерной намоткой пряжи, без утолщений; узлы на бобине должны 
быть уложены таким образом, чтобы нить при сматывании не задевала 
узел, лежащий в последующих слоях бобины. Пряжа должна быть хо-
рошо парафинированной . 

Витебский государственный технологический университет



 28

При обрыве нити из-за чрезмерного натяжения следует его умень-
шить регулировкой тормозного устройства (при шайбовых нитенатяжи-
телях уменьшить усилие пружины, прижимающей тормозные тарелочки 
одну к другой). 

Во избежание обрыва нити в результате неправильной заправки ее 
и засорения нитеводителя, нитепроводящих и нитеконтрольных уст-
ройств необходимо тщательно заправлять нить во все устройства и ре-
гулярно очищать машину от пуха, а также устранять прорези в нитево-
дителях и нитенаправляющих глазках. 

Сброс петель. Сброс петель приводит к образованию в изделии 
спущенных петель и является следствием неправильной установки зам-
ков, нитеводителя или щеточки или наличия поврежденных игл (с туго 
вращающимся язычком). Причиной сброса петель является также виб-
рация нитеводителя при движении его по нитенаправляющим рельсам. 
Кроме того, на этих машинах может быть сброс краевых петель, что яв-
ляется следствием или чрезмерного выбега нитеводителя за крайние 
работающие иглы (компенсатор не выбирает избыток нити, образую-
щийся при перемене направления движения каретки), или слабое уси-
лие прижатия тормозных тарелочек (при повороте компенсатор вытяги-
вает нить не из нитеводителя, а с бобины). 

Для устранения этого дефекта необходимо уменьшить выбег ните-
водителя путем смещения остановов по направляющим рельсам, уве-
личить усилие прижатия тормозных тарелочек или заменить дефектную 
иглу. При вибрации нитеводителя необходимо увеличить силу прижатия 
тормозной колодки к направляющей.  

Набор петель. Набор петель может происходить как на отдель-
ных иглах, так и на большом числе игл одновременно (массовый набор). 
При этом образуются сильно удлиненные прессовые петли с большим 
числом набросков, а при чрезмерном удлинении петли — обрыв нити, 
что приводит к возникновению дыр. 

Набор петель появляется на отдельных иглах с поврежденным 
язычком (сломан, погнут или полностью отсутствует). В этом случае не-
обходимо заменить поврежденную иглу новой. Причиной массового 
набора петель является недостаточность усилия оттяжки, неправильная 
установка замков или неправильная установка кулирных клиньев. 

Для ликвидации этого дефекта необходимо увеличить усилие от-
тяжки, отрегулировать замки или увеличить глубину кулирования. 

Образование в полотне дыр. Образование дыр является след-
ствием неправильной регулировки оттягивающего усилия (большое уси-
лие оттяжки — увеличение натяжения нити в петлях и ее обрыв, малое 
усилие оттяжки — петли не открывают язычки игл, и происходит набор 
петель). Дыры образуются вследствие неправильной установки нитево-
дителя (нить перерезается закрывающимся клапаном), чрезмерного на-
тяжения нити, слишком большой глубины кулирования и наличия иглы 
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со сломанной пяткой (висящая в крючке иглы петля обрывается после 
провязывания нескольких петельных рядов). Кроме того, причиной обра-
зования дыр может быть набор петель на отдельных иглах и примене-
ние плохо парафинированной пряжи или пряжи с большими узлами и 
утолщениями. 

Для устранения этого дефекта необходимо правильно отрегули-
ровать усилие оттяжки, установить нитеводитель посредине зева между 
игольницами, уменьшить глубину кулирования, заменить поврежденные 
иглы и применять хорошо парафинированную пряжу, на которой нет не-
правильно завязанных узлов и утолщений. 

Продольная полосатость. Продольная полосатость изделия 
или полотна возникает из-за наличия игл с погнутым стержнем, головкой 
или клапаном. Этот дефект устраняется заменой повреждённых игл. 

Поперечная полосатость. Поперечная полосатость является 
следствием различной установки глубины кулирования или различной 
величины натяжения нити в разных системах. Для устранения этого де-
фекта необходимо установить во всех системах одинаковую глубину ку-
лирования и при правильной регулировке нитенатяжных устройств до-
биться одинакового натяжения нити во всех системах. 

Неравномерная плотность. Неравномерная плотность трико-
тажа возникает вследствие изменения натяжения нити в процессе сра-
батывания бобин или при смене бобин. Кроме того, причиной неравно-
мерной плотности может быть случайное изменение положения кулир-
ных клиньев и нарушение работы механизма оттяжки.  

Для устранения этого дефекта необходимо периодически прове-
рять натяжение нити и при его изменении восстанавливать заданную 
величину натяжения регулировкой нитенатяжных устройств. Необходи-
мо также проверять установку кулирных клиньев и работу механизма от-
тяжки и при нарушении устанавливать заданную глубину кулирования и 
силу оттяжки. 

Перекос полотна. Перекос полотна возникает при неправильной 
установке игольниц и направляющих рельс замочной каретки.  

 
2.4 МЕТОДИЧЕСКИЕ РЕКОМЕНДАЦИИ 

 
Задание выполняется на плоскофанговой машине при работе 

только одной игольницы. Работа выполняется под руководством препо-
давателя в присутствии мастера. 

Не включая машину в работу, при отключенном электродвигателе, 
студенты сначала знакомятся с общим устройством и заправкой. Затем 
демонстрируется процесс вязания в рабочем режиме, после чего маши-
на снова выключается, обесточивается, переключается на ручной режим 
вязания, поясняются правила обращения с машиной. При работе на 
плоскофанговой машине необходимо всегда выводить каретку за край 

Витебский государственный технологический университет



 30

фронта включенных в работу игл. До этого момента, во избежание сбро-
са полотна, менять направление каретки нельзя. 

Далее последовательно согласно заданию выполняют работу по 
п.п. 2.2.2. 

Петлеобразующие детали зарисовываются в натуральную величи-
ну, отдельные их части указываются на рисунке цифрами. Их название и 
назначение указывается в спецификации под рисунком или сбоку от не-
го. Для правильного и полного описания назначения отдельных частей 
петлеобразующих деталей необходимо проанализировать их роль во 
все этапы процесса петлеобразования. 

При выполнении задания по п.п. 2.2.3.2 и 2.2.3.3 самостоятельно, 
вручную приводя машину в движение, следят за последовательностью 
выполнения операций процесса петлеобразования и зарисовывают схе-
мы каждой операции. На схемах указывают взаимное расположение иг-
лы, игольницы с отбойным зубом, старых и новых петель (пример изо-
бражения схемы в исходном положении представлен на рис.2.3.  

 
 
 
 
 
 
 
 
 

Рис. 2.3. 
 
При выполнении операции в несколько характерных этапов, либо 

при продолжительной операции дается несколько схем одной операции 
с указанием порядка их выполнения (например, операции заключения на 
язычковой игле), или схемы начала и конца операции (например, опера-
ции вынесения). Направление перемещения деталей указывается 
стрелками. Старые и новые петли изображаются разными цветами. 
  

2.5 ТРЕБОВАНИЯ К ОТЧЕТУ  
 

Отчет должен содержать: 
2.5.1 Перечень состава петлеобразующей точки. 
2.5.2 Схемы по п.п. 2.2.2.3, 2.2.3.1, 2.2.3.3. 
2.5.3 Характеристику процесса петлеобразования по трем призна-

кам. 
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2.6 КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ 
 

1. Какими признаками характеризуется процесс петлеобразования? 
Охарактеризовать изучаемый в работе процесс по данным признакам. 

2. Назвать порядок и сущность каждой операции петлеобразования 
по вязальному способу на одной игольнице плоскофанговой машины. 

3. Что такое «отбойная плоскость» и с помощью чего она создается 
на плоскофанговой машине? 

4. Каковы условия правильного прокладывания нити на иглу? 
5. При какой операции определяется размер петель? 
6. Какие факторы влияют на плотность вязания? 
7. Для чего на плоскофанговой машине служат щеточки? 
8. Какой дефект может возникнуть при износе щеточки? 
9. К чему может привести нежесткая установка нитевода? 
10. Какие дефекты возникают, если пружина компенсатора нити 

очень сильная, слабая? 
11. Почему при чрезмерной или недостаточной величине хода ка-

ретки образуется сброс петель? 
12. Какие дефекты в трикотаже могут возникнуть на игле с изогну-

той головкой? 
13. Почему при слабой общей оттяжке образуются дыры в трико-

таже? 
14. Из-за чего возникает частичный срыв по краям изделия? 
15. Назовите причину продольной полосатости? 
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3 ПРОЦЕСС ПЕТЛЕОБРАЗОВАНИЯ НА КУЛИРНОЙ МАШИНЕ С  

ЯЗЫЧКОВЫМИ ИГЛАМИ И ПЛАТИНАМИ 
 

 
Цель работы: 
 

изучить процесс петлеобразования на кругловязальной 
машине типа  МС и одноцилиндровом круглочулочном 
автомате, особенности  петлеобразующих органов и их 
роль в выполнении операций петлеобразования. 

 
3.1 ОРГАНИЗАЦИОННЫЕ ВОПРОСЫ 

 
3.1.1 Время, отводимое на лабораторное занятие - 4 часа, на са-

мостоятельную работу - 4 часа. 
3.1.2. К лабораторному занятию должны быть подготовлены: круг-

ловязальная машина типа МС, одноцилиндровый круглочулочный авто-
мат типа КАС, стендовый круглочулочный автомат с одним цилиндром, 
язычковая игла с круглой машины МС, одноцилиндрового  чулочного ав-
томата. 
 

3.2 ЗАДАНИЕ 
  

3.2.1 Познакомиться в целом с процессом петлеобразования на 
однофонтурной машине с язычковыми иглами и платинами. 

3.2.2 Ознакомиться с устройством механизма петлеобразования 
машины. 

3.2.2.1 Определить, какие петлеобразующие детали и органы при-
нимают участие в образовании петель. 

3.2.2.2 Выяснить состав петлеобразующей точки. 
3.2.2.3 Изучить конструкцию петлеобразующих деталей. Зарисо-

вать язычковую иглу. Зарисовать платины различной формы и указать 
название и назначение их частей. 

3.2.2.4 Установить характер перемещения петлеобразующих дета-
лей и органов и определить его необходимость. 

3.2.2.5 Определить отбойную плоскость. Выяснить, каким образом 
старые петли удерживаются в отбойной плоскости. Определить вид от-
тяжки. 

3.2.3. Изучить процесс петлеобразования на язычковой игле с пла-
тиной. 

3.2.3.1 Зарисовать взаимное расположение иглы, платины и старой 
петли перед выполнением цикла петлеобразования (исходное положе-
ние). 

3.2.3.2 Изучить пооперационно процесс образования петли. 
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3.2.3.3 Определить функции платин в каждой операции петлеобра-
зования. 

3.2.3.4 Выполнить последовательно кадрами схемы всех операций 
процесса петлеобразования, отразив положение петлеобразующих де-
талей и направление их движения. 

3.2.3.5 Определить, протекание каких операций накладывается во 
времени, а какие разделены последовательно. На каждом кадре указать 
начало, продолжение и конец каких операций отражает кадр. 

3.2.4 Дать характеристику процесса петлеобразования по трем 
признакам.  

 
3.3 ОСНОВНЫЕ СВЕДЕНИЯ 

 
Процесс петлеобразования вязальным способом на язычковой иг-

ле с платиной осуществляется на однофонтурных многосистемных ма-
шинах, одноцилиндровых чулочно-носочных автоматах и двухцилиндро-
вых чулочных автоматах при работе только нижнего цилиндра. 

Однофонтурные кругловязальные машины с язычковыми иглами 
предназначены для выработки трикотажа трубчатой формы. В целях 
экономичного раскроя трикотажа эти машины выпускаются с игольными 
цилиндрами различных диаметров. Диаметры игольных цилиндров вы-
браны таким образом, чтобы было возможным изготовление изделий 
без разрезания трубчатого полотна или с минимальными отходами по-
лотна при его раскрое. 

На многосистемных кругловязальных машинах в каждой петлеоб-
разующей системе провязывается петельный ряд трикотажа. Петлеоб-
разование на этих машинах выполняется вязальным способом и харак-
теризуется тем, что операция кулирования производится одновременно 
с операцией формирования. Операции петлеобразования осуществля-
ются последовательно, т. е. на одной игле вслед за другой. 

На однофонтурных чулочных автоматах вырабатывают женские 
чулки. 

Петлеобразующие органы. Основными петлеобразующими ор-
ганами изучаемых машин являются язычковые иглы, платины и нитево-
ды. Они различаются по конструкции, но имеют одни и те же части, ко-
торые выполняют одинаковые функции. 

Язычковые иглы (рис. 3.1) имеют стержень 1, крючок 2 (служит для 
захвата новой нити), язычок 4 (свободно вращается вокруг оси 3 и плот-
но закрывает крючок благодаря имеющейся на нем чаше), пятку 5 (слу-
жит для перемещения иглы вдоль паза игольницы), хвостовик 6. 
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Рис. 3.1. Язычковая игла кругловязальной машины КО (МС) и чу-

лочного автомата 
 
Платины машин МС и КАС (рис.3.2) имеют носик 1 (предназначен 

для удержания старой петли при подъеме иглы), горловину 2 (в нее вхо-
дит петля старого петельного ряда), подбородок 4 (служит для переме-
щения сброшенного петельного ряда), пятку 3 (служит для перемещения 
платины в пазу). 

 

 
 

Рис. 3.2. Платина кругловязальной машины и чулочного автомата  
 

Каждая часть платины выполняет свои функции в процессе петле-
образования. В процессе петлеобразования подбородки платины служат 
отбойной плоскостью, т.к. в течение всего процесса вязания поддержи-
вают старые петли полотна за платинные дуги. 

На подбородках платин осуществляется формирование петли из 
новой нити. При этом платинные дуги формируемой петли лежат на 
подбородках платин, а игла опускается относительно подбородка (от-
бойной плоскости) на глубину кулирования hк. 

Во время операции оттяжки платины выдвигаются вперед и своими 
горловинами заводят новые петли за спинку иглы. К завершению оттяж-
ки платины максимально выдвинуты вперед, т.е. в направлении носика. 
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В таком положении платины остаются до конца заключения, в про-
цессе которого платины носиками удерживают сформированные (теперь 
уже старые) петли от подъема вслед за иглами. После полного подъема 
игл платины могут начать отход. При движении игл вниз после заключе-
ния старые петли удерживаются от опускания подбородками платин. 

К моменту прокладывания платина должна отойти от иглы для 
обеспечения свободной зоны между носиком платины и стержнем иглы 
для подхода нитевода и прокладывания нити над подбородком платины. 
Если проложить нить при неотведенной платине, то она может скулиро-
ваться не на подбородке платины, являющемся отбойной плоскостью, а 
на носике. Тот же дефект может произойти, если преждевременно вы-
вести платину вперед после выстоя в отведенном состоянии во время 
перемещения в исходное состояние для осуществления оттяжки. 

Формирование новой петли должно завершится в горловине пла-
тины, чтобы платина была готова начать оттяжку, поэтому платина 
должна начать движение вперед заранее. При этом, пока нить не опус-
тится ниже уровня верхней кромки горловины платин, носик платины при 
движении вперед не должен достигать линии стержня иглы. 

С момента соединения, когда новая нить ляжет на подбородки 
платин, начинается кулирование (изгибание) нити. При этом подбородки 
платины служат опорами для изгибаемых нитей. 

Технология петлеобразования на машине типа МС при вязании 
глади показана на рис. 3.3 и рис. 3.4. 

В отличие от процесса, выполняемого трикотажным способом, 
процесс петлеобразования вязальным способом происходит в следую-
щей последовательности: 1) заключение; 2) прокладывание; 3) прессо-
вание ; 4) вынесение; 5) нанесение; 6) соединение; 7) кулирование; 8) 
сбрасывание; 9) формирование; 10) оттяжка. Процесс петлеобразова-
ния, осуществляемый вязальным способом на язычковых иглах (напри-
мер на машинах типа МС), показан на рисунке 3.3. На рисунке цифрами 
обозначены номера выполняемых иглами операций. 

1 Заключение (рис. 3.3, рис. 3.4, а, б). Старые петли находятся 
под действием силы оттяжки Fот. Игла поднимается вверх, а старая пет-
ля скользит по стержню. Когда верхняя кромка щели поднимающейся 
иглы достигнет уровня 0-0, старая петля начинает давить на язычок и 
открывает его. Когда ось язычка поднимется до отбойной плоскости, 
язычок гарантированно открыт. Когда конец открытого язычка поднимет-
ся на величину  ô1, старая петля должна либо сойти с язычка, либо 
рваться. Величина  ô1   ≈ высоте петли (глубине кулирования). 

При нормальном процессе старая петля соскакивает с язычка на 
стержень. При мгновенном снятии изгибающего усилия язычок начинает 
закрываться. Так как новую нить необходимо проложить под крючок иг-
лы, то закрывание язычка недопустимо. На пути закрывающегося язычка 
устанавливают препятствие - предохранительную пластину, или щетку, 
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которые удерживают язычок от закрывания, а затем дооткрывают язы-
чок, прижимая его к стержню. Для такого дооткрывания необходимо пе-
ремещение иглы вдоль препятствия. Когда конец открытого язычка под-
нимется на величину (ô1   + ô2   ), язычок гарантированно открыт,  ô2    ≈ 
длине язычка, заключение закончилось. 

2 Прокладывание (рис. 3.3, рис. 3.4, в). На уровне полного заклю-
чения игла готова к прокладыванию на нее нити. Однако на таком уров-
не положения иглы нить на нее не прокладывается, т.к. вследствие про-
висания нити и вибрации ее она может попасть под язычок на стержень, 
что недопустимо. Поэтому прокладывание новой нити осуществляется, 
когда конец открытого язычка достигает отбойной плоскости 0-0 (в том 
положении нить попасть под язычок не может), нить может проклады-
ваться на язычок иглы или на ее стержень выше оси язычка, но так, что-
бы при закрывании язычка нить не попадала в точку ножниц. Между но-
сиком отведенной платины и фронтом игл должно соблюдаться гаран-
тийное расстояние А, необходимое для прокладывания новой нити и га-
рантии непопадания этой нити на верхнюю кромку носика платин. Это 
положение сохраняется до конца операции вынесение, т.е. до того мо-
мента, когда новая нить ляжет на подбородок платины. 

3 Прессование (рис. 3.3, рис. 3.4, г). Когда нижняя кромка щели 
достигнет отбойной плоскости, старая петля начинает давить на язычок, 
и в момент пересечения осью отбойной плоскости язычок будет гаран-
тировано закрыт. Вынесение продолжается. 

4 Вынесение (рис. 3.3, рис. 3.4, г, д, е). Игла опускается вниз, а но-
вая нить, коснувшись опускающейся иглы, начинает относительно иглы 
двигаться вверх, т.е. идет ее вынесение. Вынесение происходит за счет 
разности скоростей опускания иглы и новой нити. Игла перемещается 
быстрее, и нить вводится под крючок. Вынесение закончится, когда но-
вая нить окажется под крючком. Это произойдет не позже того момента, 
когда головка иглы пересечет отбойную плоскость 0-0. 

5 Нанесение (рис. 3.3, рис. 3.4, д). Игла опускается, а старая петля 
перемещается по язычку к крючку. Вынесение продолжается. 

6 Соединение (рис. 3.3, рис. 3.4, е). Когда крючок опускающейся 
иглы достигнет отбойной плоскости, нанесение заканчивается. Заканчи-
вается вынесение. Старая петля и новая нить соприкасаются, т.е. про-
исходит соединение. 

7 Кулирование (рис. 3.3, рис. 3.4, ж, з, и). Игла опускается ниже 
отбойной плоскости. 

8 Сбрасывание (рис. 3.3, рис. 3.4, в). Старая петля должна сбро-
ситься с игл. Этому препятствует новая нить, находящаяся в расправ-
ленном состоянии под крючком. Старой петле сначала необходимо изо-
гнуть эту нить и затем сброситься с иглы. Кулирование - это изгибание 
нити, поэтому кулирование и сбрасывание идут вместе, но начало кули- 
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рования опережает сбрасывание. Как только старая петля сошла с 
крючка иглы, сбрасывание закончилось, а кулирование продолжается. 

9 Формирование (рис. 3.3, рис. 3.4, з, и). Игла продолжает опус-
каться, новая нить протягивается сквозь старую петлю, идет формиро-
вание новой петли. Кулирование продолжается. Когда игла опустится 
максимально ниже отбойной плоскости, формирование заканчивается 
вместе с кулированием. 

10 Оттяжка (рис. 3.3, рис. 3.4, к). Игла меняет направление дви-
жения и начинает подниматься вверх. Новая петля оттягивается и пово-
рачивается относительно иглы. Когда головка иглы достигнет отбойной 
плоскости, петля будет заведена за спинку иглы и расположится в от-
бойной плоскости перпендикулярно  игле,   оттяжка  завершена.   Новая   
петля   превращается  в старую. 

 

 
 

 
 

Рис. 3.4, а-е.  Процесс петлеобразования вязальным способом на 
однофонтурных машинах с язычковыми иглами и платинами типа МС. 
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Рис. 3.4, ж-к.  Процесс петлеобразования вязальным способом на 
однофонтурных машинах с язычковыми иглами и платинами типа МС. 

 
Петлеобразование на круглочулочном автомате выполняется в той 

же последовательности и имеет те же особенности, что и на машине 
МС. Схема взаимодействия игл и платин в процессе петлеобразования 
показана на рис. 3.5 

При нарушении операций петлеобразования возникают следующие 
дефекты трикотажных полотен: разрыв петель - в момент сбрасыва-
ния новая петля не протягивается через старую петлю, наличие узлов и 
непропрядов на нити; поперечная полосатость - не отрегулирована 
глубина кулирования в системах; спущенные петли - поломан крючок; 
сброс петель - нить прокладывается  на  крючок  иглы,   высоко  рас-
положен     нитевод,  сильное натяжение нити, затяжка нити, крючок не 
захватывает нить; дыры в полотне -  сильная оттяжка полотна, повре-
жден носик; игла с заусенцами, большая глубина кулирования; набор 
петель - поврежден или поломан язычок иглы, поломан носик платины; 
массовый набор петель – нарушено взаимодействие игл и платин, 
высокая посадка цилиндра, вследствие чего не происходит полного за-
ключения. 
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Рис. 3.5. Процесс петлеобразования на одноцилиндровом 
 автомате 

 
3.4 МЕТОДИЧЕСКИЕ РЕКОМЕНДАЦИИ 

 
Задание выполняется на однофонтурной кругловязальной машине 

типа МС или одноцилиндровом чулочном автомате под руководством 
преподавателя в присутствии мастера. 

Не включая машину в работу, при отключенном электродвигателе 
студенты сначала знакомятся с ее общим устройством и заправкой. За-
тем демонстрируется процесс вязания в рабочем режиме, после чего 
машина снова выключается, обесточивается, переключается на ручной 
режим вязания, поясняется и демонстрируется порядок обращения с 
машиной. 
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Далее последовательно, согласно заданию, студенты выполняют 
работу по п.п. 3.2.1, 3.2.2.1 – 3.2.2.3. 

Так как идентичный процесс петлеобразования осуществляется на 
трикотажных машинах различных конструкций, имеющих подобные 
язычковые иглы, но различные по конструкции платины, необходимо 
изучить и зарисовать с указанием основных частей несколько видов 
платин. Иглы достаточно одной. 

Затем самостоятельно, вручную приводя машину в движение, вы-
полняют работу по п.п. 3.2.2.4, 3.2.2.5. 

Зарисовать пооперационно кадрами на виде сбоку схемы каждой 
операции процесса петлеобразования, указав взаимное положение иг-
лы, платины, старых петель и новой нити, предохранительных пласти-
нок, где это необходимо (пример изображения схемы в исходном поло-
жении представлен на рис.3.6).  

 

 
 

Рис. 3.6.   
 

Для каждой подвижной детали указать стрелкой направление пе-
ремещения в данный момент. Рисунки должны быть крупными и четки-
ми. Петлеобразующие детали и расстояния между ними пропорцио-
нально увеличены. Рисунки выполняются с использованием цветных ка-
рандашей. Каждый рисунок должна сопровождать надпись: какая либо 
какие операции происходят в момент, отраженный в кадре; какая опера-
ция завершилась и какая начинается в данный момент. 

 
3.5 ТРЕБОВАНИЯ К ОТЧЕТУ 

 
Отчет должен содержать: 

3.5.1 Перечень состава петлеобразующей точки. 
3.5.2 Схемы по п.п. 3.2.2.3, 3.2.3.1, 3.2.3.4, 3.2.3.5. 
3.5.3 Характеристику процесса петлеобразования по трем признакам. 
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3.6 КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ 
 

1. По какому способу осуществляется петлеобразование на машинах с 
язычковыми иглами и платинами? 
2. Перечислить порядок выполнения операций петлеобразования  и 
объяснить сущность каждой из них? 
3. Какое перемещение имеют иглы на машинах типа МС и круглочулоч-
ных автоматах? 
4. Какое перемещение имеют платины? 
5. Для чего служит носик платины, горловина, подбородок, пяточка? 
6. Какую роль выполняет при петлеобразовании нитевод? 
7. При какой операции определяется плотность  вязания и как ее можно 
отрегулировать? 
8. Как изменится плотность трикотажа при подъеме отбойной плоскости? 
при ее опускании? 
9. Какие дефекты могут возникнуть, если иглы плохо отрихтованы? 
10. К чему приведет неодинаковая установка по высоте кулирных клинь-
ев в соседних петлеобразующих системах? 
11. Каковы причины сброса петель с игл на машинах типа МС и кругло-
чулочных автоматах? 
12. Что произойдет при недостаточном подъеме иглы на заключение? 
13.Какой дефект образуется, если исключить из процесса петлеобразо-
вания операцию прокладывания? 
14.Что будет на трикотажном полотне, если при прокладывании новая 
нить попадет в «точку ножниц» между стержнем иглы и язычком иглы? 
15. Какой дефект возникает при поломке язычка иглы, крючка? 
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4 ОБЩЕЕ УСТРОЙСТВО ВЯЗАЛЬНЫХ МАШИН 

 
 
Цель работы: 
 

изучить общее устройство и исследовать конструк-
тивные особенности трикотажных машин, установ-
ленных в лаборатории. 

 
4.1 ОРГАНИЗАЦИОННЫЕ ВОПРОСЫ 

 
4.1.1. Время, отводимое на лабораторное занятие - 2 часа, на са-

мостоятельную работу - 2 часа. 
4.1.2. К лабораторному занятию должны быть подготовлены: ма-

шины с плоскими игольницами – котонная, основовязальные машины 
«Кокетт-1», «Кокетт-4», ОВ-8, рашель-машина; плоскофанговая машина; 
машины с круглыми игольницами - кругловязальные МС и Мультисингле, 
круглотрикотажная КТ, круглоластичные Мультирипп и КЛК-3, интерлоч-
ная ДЛ-4М, оборотная SPJ, круглочулочные автоматы О3Д и 2АН 

 
4.2 ЗАДАНИЕ 

 
4.2.1. Изучить общее устройство каждой машины, назначение и 

расположение основных и вспомогательных механизмов. 
4.2.2. Исследовать состав механизмов петлеобразования; изучить 

особенности петлеобразующих деталей, способы их установки, характер 
передвижения в процессе вязания; выяснить, к какой группе (одно- или 
двухфонтурная) относится данная машина. 

4.2.3. Исследовать состав механизмов нитеподачи, выяснить на-
значение входящих в механизм приспособлений; определить способ по-
дачи нити (активный, пассивный). 

4.2.4. Определить виды механизмов общей оттяжки на каждой ма-
шине; выяснить, в каком виде выполнен товароприемник. 

4.2.5. Выяснить, в какой группе по виду преобразованного движе-
ния относится привод на каждой машине. 

4.2.6. Изучить виды автоматических остановов, применяемых на 
каждой машине, их расположение. 

4.2.7. Исследовать устройство механизмов управления; выяснить 
способ задания  программы, вид считывающего устройства, счетного 
устройства, способ передачи программы исполнительным органам. 

 
4.3 ОСНОВНЫЕ СВЕДЕНИЯ 

 
Парк вязального оборудования чрезвычайно разнообразен. 
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По принципу получения трикотажа все вязальные машины могут 
быть разделены на две основные группы: кулирные и основовязальные. 
Машины каждой из групп подразделяются на плоско- и кругловязальные, 
которые в свою очередь могут быть одно- и двухфонтурными. По назначе-
нию вязальные машины подразделяются на машины для выработки полотна 
и машины для выработки купонов с разделительными рядами, машины для 
изготовления плоских деталей заданной формы, требующих последующего 
соединения в процессе пошива, и машины для получения изделий заданной 
объемной формы, требующих при обработке незначительного количества 
швейных операций или исключающих их применение. На схеме (см. рис. 
4.1) представлена классификация вязальных машин по видам выраба-
тываемой продукции. 

Все трикотажные машины содержат следующие основные меха-
низмы: 

– механизм петлеобразования; 
– механизм подачи нити; 
– механизм оттяжки и накатки полотна; 
– механизм привода. 

Кроме того, имеются вспомогательные механизмы: 
• механизм управления; 
• механизм механических остановов; 
• механизм автоматической смазки; 
• механизм пухоудаления; 
• счетчики. 

Трикотажные машины могут иметь рисунчатые механизмы различ-
ных конструкций. 

 
Механизм петлеобразования содержит петлеобразующие дета-

ли и петлеобразующие органы. Петлеобразующие детали – это 
сменные быстроизнашивающиеся детали, непосредственно участвую-
щие в образовании петель: иглы, платины, толкатели, селекторы, борто-
вые крючки, декеры и др., они носят общее название – игольно-
платинные изделия. Комплект таких изделий, необходимых для образо-
вания петли, составляет петлеобразующую точку. 

 
Петлеобразующие органы – крупные детали несущие игольно-

платинные изделия (игольницы, платинные брусья), осуществляющие 
отдельные операции петлеобразования (заключающий диск, пресс), со-
общающие движения петлеобразующим деталям (вязальные замки, 
клинья). 
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Игольницы бывают:  
плоские – с параллельным расположением игл (рис. 4.2, а) и с ра-

диальным (дисковые), рис. 4.2, б; 

 
Рис. 4.2, а-в. Виды и расположение петлеобразующих органов три-

котажных машин. 
 

круглые – с расположением игл по образующей цилиндра (цилин-
дрические), рис. 4.2, в или конуса (конусные), рис. 4.2, г. 

 
Рис. 4.2, г-н. Виды и расположение петлеобразующих органов три-

котажных машин. 
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Машины, имеющие одну игольницу, называются однофонтурными, 
две игольницы – двухфонтурными.  

Плоские игольницы могут располагаться под углом α = 90°÷120° – 
на плоскофанговых машинах (рис. 4.2, д); α = 180° – на плоскооборотных 
машинах (рис. 4.2, е), параллельно друг другу на рашель-машинах 
(язычковые иглы), рисунок 3.2, ж;  на рашель-вертелках (крючковые иг-
лы), рисунок  4.2, з. 

На круглых машинах игольницы располагаются под углом α = 90°– 
ластичные и интерлочные машины (рис. 4.2, и), α = 180°– круглооборот-
ные машины, 2х-цилиндровые чулочные автоматы (рис. 4.2, к). На обо-
ротных машинах применяются двухголовочные иглы, не имеющие пяток. 
Иглы передаются из игольницы в игольницу. Поэтому пары располага-
ются одна на против другой (рис. 4.2, м). 

На ластичных машинах язычковые иглы располагаются в шахмат-
ном порядке, и в процессе вязания иглы одной игольницы движутся в 
промежутках между иглами другой игольницы (рис. 4.2, н).  

Конусные игольницы располагаются под углом α = 160°-170° (рис. 
4.2, л). 

Игольницы характеризуются игольным шагом –это расстояние ме-
жду центрами двух смежных игл или расстояние между одноименными 
точками двух смежных игл, измеренное вдоль фронта игольницы. 

Классом машины называется количество игольных шагов (или ко-
личество игл), приходящихся на единицу длины игольницы. 

 

игТ
ЕK = , 

 
где Е - единица длины, Тиг – игольный шаг. 
За единицу длины на современных машинах принимается 

1английский дюйм = 25,4 мм (1'). 
На основовязальных  рашель- машинах низкого класса Е=2 англ. 

дюйма. 
Форма органов, несущих платины, определяется формой игольни-

цы. Для плоских игольниц – это платинные брусья (все платины пере-
мещаются одновременно) или платинное ложе – платины в его пазах 
перемещаются индивидуально. 

На машинах с цилиндрическими игольницами и индивидуально – 
подвижными иглами платины располагаются в платинных кольцах (рис. 
4.2, о). На машинах с цилиндрическими игольницами и индивидуально-
неподвижными иглами платины устанавливаются  в локальные колеса 
(рис. 4.2, п). 

Иглы в игольницах могут крепиться жестко – их заливают в блоки 
(плитки) по несколько штук и крепят блоки к игольнице винтами. Иглы 
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могут располагаться в пазах игольницы и перемещаться индивидуально. 
В этом случае иглы получают подводящее движение вместе с игольни-
цей, а рабочее – вдоль стержней  игл – воздействием на пяточки игл. 
Иглы удерживаются в игольном пазу от самопроизвольного движения за 
счет силы трения о стенки. Рабочее движение иглы получают от иголь-
ных клиньев, воздействующих на пяточку. Комплект клиньев, обеспечи-
вающих игле рабочее движение для выполнения полного цикла петле-
образования, называется вязальной системой. 

Способы выполнения процесса петлеобразования на вязальных 
машинах бывают двух видов: трикотажный и вязальный. Петлеобразо-
вание по т ри котажному  способу  осуществляется только на маши-
нах с крючковыми иглами. При этом последовательность выполнения 
отдельных операций процесса петлеобразования следующая: заключе-
ние, прокладывание нити, кулирование, вынесение, прессование, нане-
сение, соединение, сбрасывание, формирование и оттяжка. 

Петлеобразование по вязальному способу может осуществляться 
как на машинах с крючковыми, так и на машинах с язычковыми иглами. 
При в я з а л ь н ом  способе  последовательность выполнения отдель-
ных операций процесса петлеобразования следующая: заключение, 
прокладывание нити, вынесение, прессование, нанесение, соединение, 
сбрасывание, кулирование, формирование и оттяжка. 

Максимальная толщина нити, которая может перерабатываться на 
вязальной машине, зависит от величины промежутка между иглой и пла-
тинами (или отбойными зубьями) в зоне вязания – ниточного промежут-
ка. Величина ниточного промежутка зависит от способа петлеобразова-
ния на машине. Для машин, работающих по трикотажному способу пет-
леобразования, ниточный промежуток определяется по операции выне-
сение; при выполнении этой операции ниточный промежуток минимален, 
поскольку толщина иглы в месте ее чаши максимальна, с учетом прохо-
ждения узлов, в нем должны разместиться 1,5 толщины нити. 

Для машин, работающих по вязальному способу петлеобразова-
ния, ниточный промежуток определяется по операции сбрасывание; в 
нем должны разместиться не менее двух толщин нитей. Для машин, ра-
ботающих по трикотажному способу, максимальную линейную плотность 
нити можно определить по формуле 

 

Т=87 (ℓк/К-а-р)2γ, 
 

где ℓк –единица длины, принятая для классификации машин дан-
ного типа; 

К– класс машин; 
а- толщина иглы, мм; 
р–толщина платин, мм; 
γ– плотность вещества нити, г/см3. 
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Для машин, работающих по вязальному способу: 
 

Т=31(ℓк/К-а-р)2γ. 
 

Значения а и р игольно-платинных изделий находят по каталогам 
на игольно-платинные изделия или путем непосредственных измерений. 
Значения плотности вещества γ и объемной массы нити δ приведены в 
таблице 4.1. 

 
Таблица 4.1 – Плотность вещества γ и объемная масса δ нитей и пряжи 
 

Нити и пряжа γ, г/см3 δ, г/см3 

Пряжа   
хлопчатобумажная 1,52 0,75-0,85 
шерстяная 1,32 0.5-0,6 
льняная 1,5 0,7 
полиакрилонитрильная 1,16 0,75 
Нити   
вискозные 1,5-1,53 0,7-0,8 
медно-аммиачные 1,52 0,7-0,8 
ацетатные 1,3-1,33 0,6-0,8 
полиамидные (капроновые) 1,14-1,15 0,5-0,7 
полиэфирные (лавсановые) 1,38-1,39 0,55-0,7 
триацетатные 1,28-1,33 0,6-0,8 
полиакрилонитрильные 1,17-1,19 0,6-0,7 
полиуретановые 1,21 0,75 
полипропиленовые 0,90-0,91 0,4-0,45 
полихлорвиниловые 1,39 0,75 
спандекс 1- 1,2 0,75 
текстурированные эластик 1,14-1,15 0,032-0,035 
полиэфирные текстурированные 1,38-1,39 0,04-0,06 

 
В таблице 4.2 приведены примерные соотношения между толщи-

ной нити и классом различных машин. 
Минимальная линейная плотность нити, перерабатываемой на 

машине данного класса, устанавливается, исходя из требований назна-
чения и качества трикотажа, которые могут выражаться значениями ли-
нейного модуля петли: 

 

σ=ℓ/dy. 
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Таблица 4.2 – Рекомендуемые соотношения для выбора линейной плот-
ности нити Т с учетом класса машины К 
 

Вид машины Рекомендуемое соотно-
шение 

Машины с крючковыми иглами:  
Плоская трикотажная 

2

26000
К

T =  

Круглая трикотажная 
2

2000015000
К

T +
=  

Машины с язычковыми или движ-
ковыми иглами: 

 

Плосковязальная 
2

7500
К

T =  

Кругловязальная однофонтурная  
3-10 кл. 2

18000
К

T =  

то же, 10-16 кл. 
2

15200
К

T =  

то же, 16-34 кл. 
2

120008700
К

T +
=  

Кругловязальная двухфонтурная 
2

1300010000
К

T +
=  

Кругловязальная малого диамет-
ра (чулочный автомат) 10-22 кл. 2

7000
К

T =  

то же, 22-34 кл. 
2

5600
К

T =  

 
Механизм нитеподачи должен обеспечивать своевременное про-

кладывание нитей на иглы под определенным постоянным натяжением. 
Натяжение подаваемой нити должно быть равномерным, что способст-
вует получению трикотажа с равномерной плотностью. Величина натя-
жения подаваемой нити должна  быть минимальной, благодаря чему 
уменьшается натяжение нити в процессе  петлеобразования и появля-
ется возможность для увеличения скорости вязания. Натяжение или ли-
нейная скорость подаваемой нити должны регулироваться. 

При возвратно-поступательном движении вяжущего механизма ме-
ханизм нитеподачи должен обеспечивать компенсацию излишков нити, 
возникающую при изменении направления движения. 

Движение нитей от паковок к петлеобразующим органам осущест-
вляется  двумя способами – пассивным и активным. 

При пассивном способе нить движется через нитенаправители и 
тормозные приспособления вследствие ее расходования на образова-
ние петель ряда при кулировании. Этот способ не требует специальных 
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механизмов – нить сматывается  с паковки иглами. Но при этом имеют 
место большие колебания в натяжении нити, что влияет на плотность 
трикотажа. Нитенатяжные приспособления частично снимают эти коле-
бания, но  увеличивают натяжение нити, вследствие чего оно не может 
быть минимальным. 

Поэтому в настоящее время почти на всех современных трикотаж-
ных машинах применяется активная нитеподача, при которой нить к 
петлеобразующим органам подается принудительно с помощью нитепо-
давателей различной конструкции. 

Все возможные варианты систем нитеподачи на трикотажных ма-
шинах могут быть разделены на группы согласно схемы на рис. 4.3. 

 
Рис. 4.3. Классификация систем подачи нити на  

кругловязальных машинах 
 
На кулирных машинах нить подается на иглы с помощью нитеводи-

телей и нитенаправителей. Нитеводители прокладывают нити на иглы 
неподвижной игольницы; нитенаправители направляют нити на  иглы 
подвижных игольниц. Если игольницы неподвижны и их протяженность 
ограничена (котонные, плоскофанговые машины), то нитеводители 
обычно имеют возвратно-поступательное перемещение в соответствии 
с величиной протяженности игольницы. При круглых неподвижных 
игольницах нитеводитель должен перемещаться вокруг игольницы в од-
ном  направлении. Поэтому на таких машинах, имеющих большое число 
систем и нитеводителей в каждой системе, должны вращаться и все бо-
бины, т.е. шпулярник. 

На машинах с вращающимися игольницами нитеводители не пе-
ремещаются и шпулярники неподвижны. Это дает возможность устанав-
ливать шпулярник или над машиной, или на полу около машины. 

Подача нити на основовязальных машинах имеет принципиальные 
особенности. 

Нитеподача является процессом периодическим, повторяющимся 
примерно через 2/з оборота главного вала машины, в отличие от непре-
рывной нитеподачи на поперечновязальных машинах. 
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В силу периодичности процесса нитеподачи на основовязальных 
машинах обязательно наличие компенсирующих устройств, предназна-
ченных для оттягивания излишков подаваемой нити в цикле петлеобра-
зования. Основовязальные машины отличаются также малой скоростью 
нитеподачи. Скорость подачи нити иглам на них примерно в 40 раз 
меньше скорости подачи на поперечновязальных машинах. 

Механизмы нитеподачи, применяемые на современных осново-
вязальных машинах, представляют собой сложные системы с ав-
томатическим регулированием параметров нитеподачи. 

Назначение механизма подачи основы состоит в том, чтобы пода-
вать петлеобразующим органам машины за каждый оборот главного ва-
ла заданную длину петли, контролируя при этом или натяжение, или ли-
нейную скорость подачи нитей. Известно, что формирование новых пе-
тель на основовязальных машинах происходит как за счет нитей, пода-
ваемых механизмом нитеподачи, так и за счет перетяжки нитей из ста-
рых, уже сформированных петель. Соотношение этих факторов в про-
цессе формирования петель определяется заправочным натяжением 
нитей навоя и усилием оттяжки полотна. 

При пассивном способе подачи основы нити сматываются с навоя 
непосредственно петлеобразующими органами. Необходимое натяже-
ние создается тормозными устройствами, которые могут иметь грузовое 
или пружинное воздействие на вал навоя. Подобные системы нитепода-
чи не обеспечивают автоматическое регулирование натяжения основы и 
в настоящее время практически не устанавливаются. 

На всех машинах, работающих с частотой вращения главного вала 
выше 300 об/мин, применен активный способ подачи нити, при кото-
ром навой вращается принудительно специальной передачей от главно-
го вала или индивидуального электродвигателя. 

Важной деталью и пассивной и активной систем подачи нити на  
основовязальных машинах является скало - подпружиненный компенса-
тор натяжения нитей основы. По мере сматывания навоя его диаметр 
уменьшается. Так как потребление нити должно оставаться постоянным, 
то неизменность скорости подачи нити обеспечивается увеличением 
части  вращения навоя. Сигнал  необходимости увеличения скорости 
навоя и передается с помощью скала – металлического легкого профиля 
или трубки, расположенного между навоем и  ушковой гребенкой вдоль  
фронта игл. Каждая гребенка  получает нить со своего навоя через соб-
ственное скало. 

Товароотводы на трикотажных машинах выполняют следующие 
технологические функции: 

- отводят трикотаж от петлеобразующих органов, чтобы он занимал, 
по возможности, меньший объем. Это осуществляется на машинах всех 
видов, вырабатывающих полотна; 
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- обеспечивают необходимое натяжение полотна при отводе его от 
петлеобразующих органов, т, е. способствуют выполнению операции оттяги-
вания петель на машинах с трикотажным способом петлеобразования, где 
платины не выполняют данную операцию (мальезных, котон-машинах не-
которых видов, МТ и др.); 

- участвуют в выполнении операций формирования и оттягивания на 
машинах с вязальным способом петлеобразования при наличии на маши-
нах платин (вертелках, круглозамочных машинах и др.); 

- обеспечивают выполнение операции оттягивания и участвуют в осу-
ществлении операций заключения, формирования, кулирования и сбрасы-
вания на машинах без платин с вязальным способом петлеобразования 
(фанговых, оборотных, рашель, интерлоках, ластичных и т. п.). 

Основными технологическими требованиями к оттяжным механиз-
мам являются обеспечение постоянной силы оттяжки, возможность ее 
регулировки и своевременная намотка или прием трикотажа. 

Оттяжка может осуществляться самостоятельно оттяжным рабо-
чим органом механизма оттяжки или совместно с платинами. Изменение 
силы оттяжки приводит к изменению размера петель, поэтому основным 
в работе оттяжного  механизма является обеспечение стабильности  си-
лы оттяжки и возможность ее  регулировки для подбора нужной плотно-
сти  вязания. 

Оттяжка должна осуществляться равномерно по всей ширине вя-
зания без перекоса. На круглых машинах полотно до  оттяжных валиков 
имеет трубчатую форму, а в зоне механизма оттяжки – форму плоского 
рукава. Вследствие этого натяжение полотна будет неравномерно рас-
пределено по петельным  столбикам. Для выравнивания натяжения 
применяются ширители, которые позволяют придать полотну форму, 
при которой все  петельные столбики оттягиваются в одинаковых усло-
виях. 

По характеру воздействия на трикотаж механизмы оттяжки подраз-
деляется на  группы: 

- простые; 
- обгонные; 
- зажимные; 
- комбинированные; 
- секционные; 
- пропеллерные (лопастные); 
- пневматические. 
Простые механизмы оттяжки применяются в основном на плоских 

машинах, вырабатывающих штучные изделия или полотна (фанговые, 
оборотные, котонные, рашель-машины). Оттяжка осуществляется дей-
ствием силы тяжести оттяжного рабочего органа – гребенки с грузами 
или поворачиваемого грузами валика. 
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Обгонные механизмы осуществляют оттягивание трикотажа бла-
годаря охвату полотном  вращающихся валиков и дальнейшему нама-
тыванию его на товарный валик. Оттяжка  происходит за счет вращения 
оттяжного вала, покрытого материалом с высоким  коэффициентом тре-
ния. Примером такого механизма может служить механизм оттяжки и на-
катки полотна на машинах типа МТ. 

Зажимные механизмы выполняют оттягивание трикотажа путем 
зажима его между двумя или тремя валиками и дальнейшего накатыва-
ния на товарный валик или укладывания в товароприемную корзину 
кругловязальной машины. Оттяжные валы должны быть прижаты друг к 
другу с такой силой, чтобы полотно между ними не проскальзывало. С 
этой целью поверхности валиков делают рифлеными или покрывают 
материалами, увеличивающими коэффициент трения о валики. Необхо-
димое натяжение трикотажа обеспечивается благодаря разности между 
линейной скоростью оттяжки и скоростью  поступления полотна. 

Применяются зажимные оттяжные механизмы на кругловязальных 
машинах, чулочных автоматах, вырабатывающих изделия в виде ленты 
с разделительными рядами. 

Комбинированные механизмы сочетают в себе принципы работы 
обгонных и зажимных. Использование преимуществ тех и других меха-
низмов оттяжки улучшает выполнение оттягивания и накатывания три-
котажа.  

Секционные механизмы широко применяются на современных 
плоскофанговых машинах, вырабатывающих детали трикотажных изде-
лий. Они осуществляют оттягивание трикотажа, воздействуя на группу 
петельных столбиков, что важно при выработке деталей переменной 
формы (спинки, полочки, рукава). Основные детали механизма – оттяж-
ной вал, состоящий из секций в виде оттяжных роликов и прижимное 
устройство, так же разделенное на секции. Вырабатываемая деталь за-
правляется  между валом и прижимным устройством и оттягивается при 
вращении оттяжного вала за счет трения между полотном, валом и при-
жимным  устройством. Силу оттяжки можно регулировать изменением 
степени прижатия  прижимного устройства к соответствующей  секции 
на оттяжном валу. 

Лопастные (пропеллерные) механизмы используются на круг-
лых машинах при выработке штучных изделий, когда нужно обеспечить 
общее оттягивание петельных рядов, расположенных близко к игольни-
це. Применяются на круглочулочных автоматах. 

Внутри игольного цилиндра в верхней его части размещается ло-
пастное устройство, создающее условие «ввинчивания» вращающегося 
трубчатого изделия и отвода его в товаросборник. 

Лопастные механизмы применяются вместе с пневматическим уст-
ройством оттяжки чулочных изделий. 

Витебский государственный технологический университет



 55

Пневматические механизмы осуществляют оттягивание трикота-
жа двумя способами: благодаря созданию вакуума и нагнетанию возду-
ха внутри игольного цилиндра. Применение этих механизмов на чулоч-
ных автоматах обусловлено небольшой массой вырабатываемых изде-
лий. Пневмооттяжка обеспечивает дополнительное оттягивание трико-
тажа при заработке начальных рядов штучных изделий, а также  при вы-
полнении отдельных операций процесса петлеобразования. 

Механизмы привода трикотажной машины предназначены для 
приведения в движение петлеобразующих органов и других частей ма-
шины. Привод обеспечивает изменение скорости работы, плавный пуск 
и быстрый останов машины, бесступенчатое (плавное) изменение ско-
рости вязания при регулировках машины, при перезаправках, после ре-
монта, чтобы иметь возможность точнее пронаблюдать работу  машины 
без случайных поломок игольно-платинных изделий. 

Все трикотажные машины, кроме механического привода, оснаще-
ны ручными приводами, которые необходимы при ремонте и наладке, а 
для некоторых видов машин и при их обслуживании. 

Каждый индивидуальный привод трикотажной машины состоит из 
электродвигателя необходимой мощности и передач, проводящих пре-
образование движения, передаваемого от электродвигателя к органам 
машины в зависимости от ее конструкции и выполняемого процесса. 

По виду преобразованного движения все  приводы можно разде-
лить на три группы: 

- приводы, сообщающие главному валу, игольному цилиндру, зам-
ковым системам только вращательное движение; 

- приводы, обеспечивающие возвратно-поступательное движение 
замковой каретки; 

- приводы, сообщающие круговое и реверсивное движение иголь-
ному цилиндру. 

Приводы первой группы сообщают вращательные движения ци-
линдрам, замковым  системам и главным валам. Они применяются на 
кругловязальных машинах больших диаметров, на круглочулочных ав-
томатах, вырабатывающих изделия без пяточного и мыскового кармана. 
Приводы машин с вращательным движением кулачковых и эксцентрико-
вых валов применяются на плоских основовязальных и котонных маши-
нах. 

Приводы машин с возвратно-поступательным движением 
замковых кареток  применяются на плоскофанговых и плоских  обо-
ротных машинах. На машинах некоторых  моделей путь перемещения 
кареток всегда постоянный, на других изменяется в зависимости от ши-
рины вязания. 

Приводы, сообщающие круговое и реверсивное движение иголь-
ному цилиндру, применяются на круглочулочных автоматах, вырабаты-
вающих изделия с классическими пяткой и мыском. 
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Механизм управления. Одно из современных направлений разви-

тия трикотажного машиностроения – создание автоматов для выработки 
штучных изделий и деталей. Отличительной  особенностью автоматов 
является то, что цикл вязания на них штучного изделия или детали со-
стоит из переменных процессов. Переход от одного процесса к другому 
должен осуществляться автоматически, поэтому все автоматы должны 
иметь программное управление, назначение которого – обеспечить ав-
томатический переход от одного процесса к другому, т.е. включение в 
работу одних механизмов и выключение из работы других в определен-
ное время цикла вязания. Таким образом, программное управление 
должно определить время перехода к соответствующему процессу и 
отобрать для данного процесса необходимые механизмы. 

Система программного управления трикотажной машины содер-
жит: 

- программное (задающее) устройство; 
- считывающее устройство; 
- счетное устройство; 
- передающие механизмы. 
 
В программном устройстве должна быть «записана» программа 

работы автомата в течение времени цикла вязания изделия. Программа 
должна содержать как последовательность выполнения процессов в 
цикле вязания, так и последовательность работы механизмов в каждом 
процессе. Программа обычно бывает записана условным кодом – на ба-
рабане с кулачками (круглочулочные автоматы), на барабане с колками 
(плоскофанговые автоматы), на перфоленте (плоскофанговые и котон-
ные машины), на пульте управления (на большинстве круглочулочных и 
плоскофанговых автоматов последних моделей). 

Сравнивая вышеперечисленные способы задания программы на 
трикотажных автоматах, можно отметить, что с точки зрения быстроты 
замены одной программы на другую, программоносители с кулачковым 
механизмом уступают программоносителям цифровых систем, у кото-
рых программа записана на пульте управления. К тому же такое задаю-
щее устройство наиболее компактно. 

 
Считывающее устройство предназначено для считывания запи-

санной условным кодом в программном устройстве программы. Способ 
считывания программы определяется способом ее задания. Если про-
грамма задана набором кулачков или колков, то считывающее устройст-
во выполняется в виде подпружиненных рычагов, штоков, роликов, пла-
стин, которые прижимаются к поверхности программоносителя и пере-
дают изменения на этой поверхности исполнительным органом по соот-
ветствующим каналам. 
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Считывающее устройство в виде подпружиненных контактных 
стержней применяется в такой системе программного  управления, где 
программа записана на перфоленте. В тех местах ленты, где пробиты 
отверстия, происходит замыкание контактов и возникает электрический 
импульс (если передача программы осуществляется электромеханиче-
ским способом) или происходит механическое перемещение, которое 
передается исполнительному органу. 

Также в системах, где программа записана на перфокарте, может 
быть применено считывающее устройство в виде фотоэлемента. 

Считывание программы, набранной на пульте управления, выпол-
няют шаговые искатели. 

Для считывания программы программоноситель должен переме-
щаться относительно считывающего устройства. На автоматах, где про-
грамма задается набором кулачков или колков на барабане, программо-
носитель совершает неравномерное прерывистое перемещение, пово-
рачиваясь на определенный угол только тогда, когда необходимо осу-
ществить какие-то переключения. Движение программоносителю пере-
дается от специальных счетных устройств.  

Программоносители в виде перфоленты совершают равномерное 
прерывистое перемещение, а если программа считывается с помощью 
фотоэлемента, то непрерывное. 

 
Счетные устройства предусмотрены для подсчета количества по-

вторяющихся петельных рядов и раппортов на участке изделия (дета-
ли). Существуют различные виды таких устройств. На круглочулочных 
автоматах счетное устройство представляет собой цепь, на звеньях ко-
торой в определенных местах вставлены  плашки (горбики). Цепь имеет 
равномерное прерывистое движение и перемещается на одно звено за 
определенное количество оборотов цилиндра, звенья без плашек в этом 
устройстве служат для счета количества рядов на каждом участке изде-
лия, а плашки управляют перемещением программоносителя.  

На плоскофанговых автоматах с программоносителями в виде 
перфокарт звенья счетной цепи считают не ряды, а раппорты на раз-
личных участках изделия. Плашки же счетной цепи переводят програм-
моноситель с возвратного прерывистого движения на движение в одном 
направлении, переключая этим систему программного управления на 
выработку следующего раппорта. 

В случае, когда программа задается на пульте управления, в каче-
стве счетных устройств используются сумматоры, которые считают ко-
личество законченных рядов на любой стадии вязания изделия. 

 
Передающие механизмы могут быть выполнены по механическо-

му, электромеханическому, электронному или комбинированному спосо-
бу передачи  программы. 

Витебский государственный технологический университет



 58

Механический способ предполагает передачу от считывающего 
устройства исполнительным органам через системы рычагов. В настоя-
щее время все больше применяются гибкие рычаги, позволяющие со-
кратить количество звеньев в передаче. Этот способ передачи програм-
мы широко применяется на круглочулочных, кругловязальных и других 
автоматах. Его преимущества – простота обслуживания механизма и 
большая надежность его работы. Однако такие передающие механизмы 
достаточно громоздкие, а скорость передачи сигналов исполнительным 
органам относительно мала. 

Электромеханический способ передачи программы используется 
достаточно широко на плоскофанговых автоматах, котонных машинах. 
Он обеспечивает компактность передач от программоносителя к испол-
нительным органам и большее быстродействие, чем механический. При 
этом способе в систему программного управления включены электриче-
ские элементы с микровыключателями. Каждый исполнительный орган 
связан с механической передачей или непосредственно с сердечником 
электромагнита, включенного в электрическую цепь. При получении им-
пульса от считывающего устройства электрическая цепь замыкается. 
При этом сердечник электромагнита начинает перемещаться в магнит-
ном поле и с помощью механической передачи сообщает это переме-
щение соответствующему исполнительному органу, включая его в рабо-
ту или выключая. 

Электронный способ передачи программы применяется, если она 
задается на пульте управления. Основное преимущество этого способа 
– быстродействие и большая компактность передающих механизмов. 

Комбинированный способ представляет из себя сочетание элек-
тромеханического с механическим или с электронным. Применяется на 
плоскофанговых автоматах, котонных автоматах. 

 
Автоматические остановы. Оснащение трикотажных машин 

автоматическими остановами дает возможность повысить производи-
тельность машины и труда рабочих, уменьшить расход сырья на произ-
водство изделий, повысить их качество. С помощью автоматических ос-
тановов контролируют: 

- наличие нити, ее натяжение, узлы, утолщения; 
- возникновение прорывов полотна; 
- появление поврежденных игольно-платинных изделий; 
- количество вырабатываемой продукции. 
Механизмы автоматического останова состоят из контрольных уст-

ройств, передаточного звена и исполнительного устройства прекраще-
ния петлеобразования. 

Конструкции механизмов автоматического останова зависят от их 
конкретного назначения, но в любом случае принцип действия сводится 
к тому, что при возникновении каких-либо неполадок в работе машины с 
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помощью различных устройств (механического, электрического, фото-
электронного, пневматического или гидравлического действия) переда-
ется сигнал в исполнительное устройство прекращения петлеобразова-
ния. 

Автоматические остановы, контролирующие нить, следят 
за ее наличием на участке от паковки до игл, натяжением, отсутствием 
узлов и утолщений. Нить может оборваться из-за плохой ее намотки на 
паковку (не выведенный на торец узел, участки в виде хорд на нижнем 
торце и т.п.), плохого состояния нитенаправителей и т.д. Обрыв нити 
может произойти на паковке, на участках между паковкой и контрольны-
ми приспособлениями и между контрольными приспособлениями и ни-
теводителями, а также в самом нитеводителе. 

Для того чтобы при обрыве или сходе нити с бобины не образовал-
ся дефект в полотне, время движения оборванного отрезка нити до ни-
теводителя должно быть больше времени останова машины. 

 Поэтому при увеличении скорости игольницы машины или при 
увеличении длины нити в петле расстояние от контрольной точки до ни-
теводителя следует увеличивать. 

Обрыв нити может произойти и из-за резкого изменения натяжения 
нити. В этом случае контролирующее устройство также должно быть 
удалено от петлеобразующих  органов на такое расстояние, чтобы ос-
вободившегося отрезка нити было достаточно для питания петлеобра-
зующих органов до останова машины. 

Полом игольно-платинных изделий и прорывы в полотне могут 
произойти вследствие попадания на иглы нити с крупным узлом или дру-
гими утолщениями. Для предупреждения этой ситуации контролирую-
щее устройство размещают между паковкой и устройством, контроли-
рующим обрыв, сход нити и изменение ее натяжения. 

На кулирных машинах остановы, контролирующие нити, обычно 
имеют контрольные устройства грузового или пружинного действия. На-
тянутая нить удерживает контрольное устройство (мягкая рамка, крючок 
и т.п.) в рабочем состоянии. При обрыве или сходе нити натяжение ис-
чезает, контрольное устройство поворачивается с помощью груза или 
пружины и через элементы передающей системы дает команду на вы-
ключение. 

Принципиально также устроены и механизмы, контролирующие на-
тяжение нити.  

Контрольные устройства остановов, контролирующих наличие уз-
лов и утолщений нити, обычно бывают выполнены в виде двух пластин с 
регулируемой щелью между ними. 

На основовязальных машинах устанавливают автоматические ос-
тановы, контролирующие только обрыв нити. Контрольные устройства 
таких остановов бывают грузового (рычажно-ламельные), пружинного 
действия и фотоэлектронные.  
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Рычажно-ламельное устройство контролирует каждую нить основы 
и останавливает машину еще до попадания конца оборванной нити в 
петлеобразующие органы. Но недостатки останова с таким устройством 
в том, что: 

1) увеличивается масса гребенок, что препятствует увеличению 
скорости машины; 

2) увеличивается время заправки машины; 
3) его трудно применить на основовязальных машинах высокого 

класса, имеющих большое количество гребенок и работающих на боль-
ших скоростях вязания, так как очень большое число ламелей загромо-
ждает машину, близко расположенные ламели вибрируют, сцепляются и 
не падают вниз при обрыве нити. 

Поэтому применяют такие остановы только на рашель-машинах 
низких классов. 

Останов с контрольным устройством пружинного действия не ос-
ложняет заправки машины, останавливает ее как при обрыве нити, так и 
при изменении ее натяжения независимо от того, на каком участке про-
изошел срыв. Однако дополнительные пружины загромождают машину, 
особенно если имеется большое количество гребенок. 

Принцип работы фотоэлектронного контрольного устройства осно-
ван на контроле нитей основы поляризационным пучком света. При об-
рыве нить основы провисает и оказывается в луче света, в результате 
чего на фотоэлемент попадает меньше света, чем обычно. Импульс фо-
тоэлемента и вызывает останов машины. Такой механизм останова не 
вносит неудобств в обслуживание машины, не загромождает ее и не ус-
ложняет перезаправку нитей основы. Однако существенный недостаток 
этого останова состоит в том, что он срабатывает только при пересече-
нии оборванной нитью луча фотоэлемента, т.е. в случае провисания ни-
ти. Иногда бывает, что оборванная нить врабатывается в полотно вме-
сте с соседней нитью; при этом останов не срабатывает. Кроме того, ос-
танов этого вида иногда вызывает ложные остановы машины, что при-
водит к появлению дополнительной поперечной полосатости на полот-
не. 

Автоматические остановы, контролирующие прорывы в 
полотне позволяют прекратить петлеобразование, если обрыв нити 
произойдет из-за поврежденных игольно-платинных изделий, из-за уто-
ненных участков нити при образовании петли, если из-за недостаточного 
оттягивания полотна произошел сброс петель с игл и т.д. 

Контрольные устройства автоматических остановов, применяемых 
на круглых машинах, можно разделить на две группы.  Устройства пер-
вой группы применяют на машинах с язычковыми и крючковыми  иглами. 
Конец специального стержня-щупа легко прижимается пружиной к по-
верхности полотна около игл и, скользя по ней, мгновенно проникает в 
отверстие, когда на его пути возникает участок со сброшенными петля-
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ми. Проникновение щупа в отверстие полотна вызывает далее их со-
вместное движение в сторону вращения игольного цилиндра. В резуль-
тате возникает сигнал на останов машины через звенья передающей 
системы. 

Контрольные устройства второй группы устанавливают на машинах 
с язычковыми иглами, чаще всего на одноцилиндровых круглочулочных 
автоматах. Выполнено устройство в виде стержня-щупа, расположенно-
го с внешней стороны игольного цилиндра на участке перед подъемом 
игл на заключение. Язычок иглы удерживается в опущенном положении 
старой петлей. В случае сброса петель с игл язычки под действием цен-
тробежной силы отклоняются от стержня иглы и приходят в соприкосно-
вение со щупом, который передает сигнал на прекращение петлеобра-
зования. 

На основовязальных машинах прорывы в полотне контролируются 
с помощью фотоэлектронных устройств. Фотоэлектронная головка пе-
ремещается под или над полотном вдоль игольницы, посылая на полот-
но луч света. Луч света отражается и падает на фотоэлемент, создавая 
на нем постоянный фон. При появлении в полотне прорыва количест-
венно изменяется поток света, попадаемый на фотоэлемент, вызывая 
импульс, который и передает сигнал на прекращение петлеобразования. 

Недостатком автоматических остановов с контрольным фотоэлек-
тронным устройством является невозможность контроля прорывов в по-
лотне филейных переплетений, а также в полотне, выработанном при 
неполной проборке нитей в гребенках. 

Автоматические остановы, контролирующие появление 
поврежденных игольно-платинных изделий выключают машину при 
поломе пяток игл или повреждении язычков. 

Контроль полома пятки иглы основан на том, что иглы со сломан-
ной пяткой изменяет траекторию движения, так как выходит из зоны 
действия клиньев замка. Устройство в виде специального щупа устанав-
ливают возле игольного цилиндра над иглами на участке, где головки 
игл опускаются между платинами для кулирования нити. Игла с поло-
манной пяткой опущена не будет и придет в соприкосновение с контро-
лирующим щупом. Остановы с таким устройством применяются на круг-
лых машинах с язычковыми иглами, которые имеют последовательное 
движение в процессе петлеобразования. 

Контроль полома язычка иглы основан на том, что игла с поломан-
ным язычком производит набор петель, что и фиксируется контроли-
рующим щупом в тот момент, когда острие щупа будет задето утолще-
нием на головке иглы от набора петель, он передает сигнал на прекра-
щение петлеобразования. 

Автоматические остановы, контролирующие выполнение 
заданной программы. Кроме аварийных остановов, на трикотажных 
машинах иногда применяются автоматические остановы, прекращаю-
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щие петлеобразование при заданных условиях, например при наработке 
трикотажа определенного количества. В трикотажном производстве 
очень важно производить съем полотна с машины в определенном ко-
личестве. Это дает возможность уменьшать отходы полотна от лоскута-
остатка, которые образуются при раскрое изделий. 

Контрольное устройство таких остановов контролирует диаметр 
намотки полотна на товарный валик с помощью щупа либо с помощью 
специального колеса с иглами, входящими в зацепление с трикота-
жем,— заданное число оборотов товарного валика или число рядов вя-
зания. 

Имеются автоматические остановы и других видов, например кон-
тролирующие выполнение вязальным автоматом заданной программы. 
Эти автоматические остановы используются при выработке штучных из-
делий, например на котон-автомате, что дает возможность вязать изде-
лия одинакового размера. 

Чтобы обеспечить выработку отдельных участков изделия опреде-
ленной длины, необходимо останавливать автомат в строго определен-
ное время. 

Срабатывание автоматического останова запрограммировано в 
механизме управления. 

 
4.4 МЕТОДИЧЕСКИЕ РЕКОМЕНДАЦИИ 

 
Задание выполняется на трикотажных машинах, указанных в раз-

деле 1 «Организационные вопросы», под руководством преподавателя в 
присутствии мастера. Не включая машину в работу, знакомятся с ее об-
щим устройством, расположением и составом основных и дополнитель-
ных механизмов. Затем машина демонстрируется в работе с включен-
ным электродвигателем, после чего снова останавливается, и поясня-
ются правила работы при ручном режиме вязания. 

Далее последовательно на каждой машине выполняются согласно 
заданию работы по п.п. 4.2.1-4.2.7, при необходимости приводя машину 
в движение вручную. 

 
4.5 ТРЕБОВАНИЯ К ОТЧЕТУ 

 
Отчет должен содержать краткие письменные ответы по п.п. 4.2.1-

4.2.7 для каждой изученной модели машины. 
 

4.6 КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ 
 
1. Как подразделяются трикотажные машины по числу игольниц, по 

принципу получения трикотажа? 
2. Что такое класс трикотажной машины? 
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3. Для чего трикотажные машины выпускаются разных классов? 
4. Перечислить основные и дополнительные механизмы трикотаж-

ных машин. 
5. Как могут располагаться относительно друг друга плоские иголь-

ницы, круглые? 
6. Перечислить основные части механизма нитеподачи трикотаж-

ной машины. 
7. Что такое пассивная нитеподача, активная? 
8. Какую роль выполняет скало на основовязаных машинах? 
9. Назначение механизма оттяжки? 
10. Для чего на круглых машинах применяются ширители? 
11. Привести примеры применения различных видов оттяжных ме-

ханизмов (простых, обгонных, зажимных, комбинированных, секционных, 
лопастных, пневматических). 

12. На какие группы делятся механизмы привода? 
13. Назначение механизма управления. 
14. Роль программного устройства в механизме управления. Каки-

ми способами может быть задана программа вязания? 
15. Назначение и виды считывающих устройств. 
16. Назначение счетного устройства. Привести примеры выполне-

ния счетных устройств на различных машинах. 
17. Как выполняются передающие механизмы, входящие в состав 

автоматического управления, на различных трикотажных машинах? 
18. Какую роль выполняют на трикотажных машинах автоматиче-

ские остановы? 
19. В чем принцип действия автоматических остановов? 
20. Какие виды автоматических остановов применяются на трико-

тажных машинах? 
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5 ПРОЦЕСС ПЕТЛЕОБРАЗОВАНИЯ НА ДВУХФОНТУРНОЙ   

ПЛОСКОФАНГОВОЙ МАШИНЕ 
 

 
Цель работы: 
 

изучить процесс петлеобразования на двухфонтурной 
плосковязальной машине; исследовать особенности  
последовательного вязального способа петлеобразова-
ния без распределения. 

 
5.1 ОРГАНИЗАЦИОННЫЕ ВОПРОСЫ 

 
5.1.1. Время, отводимое на лабораторное занятие - 4 часа, на са-

мостоятельную работу - 4 часа. 
5.1.2. К лабораторному занятию должны быть подготовлены: плос-

кофанговые машины, макет игольницы в разрезе, стенд вязальной сис-
темы плоскофанговой машины, игла с плоскофанговой машины. 

 
5.2 ЗАДАНИЕ 

 
5.2.1. Ознакомиться в целом с процессом образования полотна на 

плоскофанговой машине при работе обеих игольниц.  
5.2.2. Ознакомиться с устройством механизма петлеобразования 

машины. 
 5.2.3. Выяснить и отразить на схеме состав петлеобразующей точ-
ки. 

5.2.4. Изучить пооперационно процесс петлеобразования на плос-
кофанговой машине. 

5.2.4.1.  Проанализировать операцию заключение. 
5.2.4.1.1. Дать по кадрам схемы протекания операции. 
5.2.4.1.2. Определить, что удерживает старые петли от подъема 

вслед за иглой. 
5.2.4.1.3. Выяснить и указать на схеме, что предохраняет язычки 

игл от закрывания при сходе с них старых петель. 
5.2.4.1.4. Определить, на какую высоту поднимаются иглы при за-

ключении. 
5.2.4.2. Проанализировать операцию прокладывания. 
5.2.4.2.1. Дать схему расположения петлеобразующих  деталей, 

органов,   петель и нити во время прокладывания. 
5.2.4.2.2. Выяснить, когда и куда производится прокладывание ни-

ти, в какое время можно производить прокладывание при работе одной 
и двухигольниц.  
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5.2.4.3. Проанализировать операцию вынесение. Сравнить дли-
тельность вынесения при работе одной и двух игольниц. 

5.2.4.4. Изучить операцию прессования. Определить, что влияет на 
время начала операции. 

5.2.4.5. Изучит операцию кулирования.  
5.2.4.5.1. Дать по кадрам характерные моменты операции кулиро-

вания. 
5.2.4.5.2. Сравнить длительность операции кулирования при рабо-

те одной и двух фонтур. 
5.2.4.5.3. Определить, по какому способу происходит кулирование. 
5.2.4.5.4. Выяснить и отразить на схемах, какие операции происхо-

дят одновременно с кулированием. 
5.2.4.6. Изучить операцию оттяжки сформированных петель. Выяс-

нить, как и чем производится оттяжка петель. 
5.2.5. Дать характеристику процесса по трем признакам петлеобра-

зования. 
 

5.3 ОСНОВНЫЕ СВЕДЕНИЯ 
 

Примером последовательного вязального способа петлеобразова-
ния без распределения является процесс петлеобразования на плоско-
фанговой машине (рис. 5.1). Т. к. иглы обеих игольниц расположены в 
шахматном порядке, а клинья замков обеих фонтур не смещены, при 
работе двух игольниц отставание каждой иглы на парных иглах двух 
игольниц составляет 0,5 Тиг. Т.к. такое смещение невелико, считают, что 
процесс петлеобразования идет без смещения операций петлеобразо-
вания. Смежные иглы обеих игольниц одновременно поднимаются на 
заключение (рис. 5.1, а), а затем одновременно начинают опускаться 
вниз. При исполнении операции заключение игла перемещается на ве-
личину, достаточную для схода старых петель с язычка иглы на стер-
жень и для достижения язычка иглы. Роль приспособления, препятст-
вующего закрыванию язычка, выполняют волосяные щетки, установлен-
ные на вязальной каретке в зоне подъема игл на заключение. Когда ко-
нец язычка опускающейся иглы каждой игольницы выходит на уровень  
отбойной плоскости, осуществляется прокладывание (рис. 5.1, б, в). При 
работе 2-х игольниц можно прокладывать нить раньше, когда концы 
язычков одной игольницы достигнут фронта игл второй игольницы. Но 
т.к. плоскофанговая машина может вязать поочередно и на двух и на 
одной игольнице, регулировка прокладывания производится по первому 
варианту. Нить прокладывается одновременно на иглы обеих игольниц, 
вслед за чем начинается вынесение (рис. 5.1, г, д). 
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Рис. 5.1, а-в.  Процесс петлеобразования последовательным 
 вязальным способом на плоскофанговой машине 

 
При работе двух фонтур вынесение заканчивается раньше, чем 

при работе одной, а именно, когда загибка крючка иглы одной игольницы 
достигнет стержней игл второй игольницы. Операции прессование и на-
чало нанесения (рис. 5.1, г, д) происходят, когда ось язычка иглы выйдет 
на уровень отбойной плоскости. Вынесение к этому времени может еще 
не кончиться. Как только завершилось вынесение, начинается изгибание 
нити между крючками игл одной и другой игольницы, т.е. начинается ку-
лирование нити  (рис. 5.1, д), так как при этом нить еще не протягивается 
сквозь старые петли, то оно идет по трикотажному способу. 

Когда загибки крючков игл выходят на уровень отбойной плоскости, 
происходят соединение (рис. 5.1, е) и затем сбрасывание (рис. 5.1, ж, з). 
При этом кулирование продолжается, только теперь оно будет осущест-
вляться с протягиванием новой нити сквозь старую петлю, т.е. по вя-
зальному способу. Таким образом, в кулировании нити на плоскофанго-
вой машине есть элементы трикотажного и вязального способов петле-
образования. 
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Завершается кулирование одновременно с завершением форми-
рования при опускании игл на глубину кулирования   h к относительно 
отбойной плоскости своей фонтуры (рис. 5.1, з, и). 

Величина опускания игл относительно отбойной плоскости (глуби-
на кулирования) определяет размер получаемых петель трикотажа. 

Однако на размер петли влияет также положение старых петель во 
время формирования. А оно в свою очередь зависит от силы оттяжки по-
лотна, величины петель и расстояния между игольницами, толщины и 
жесткости перерабатываемых нитей. 

Формирование петель на плоскофанговой машине выполняется с 
отдачей (перетяжкой) нити из уже образованных петель. Поскольку нить, 
вытягиваемая из нитевода, находится под большим натяжением в фор-
мируемой петле из-за значительного трения в крючках предыдущих игл, 
во избежание разрыва нити уже сбросившая петлю игла приподнимает-
ся и отдает часть нити в формируемую петлю. 

Оттяжка петель осуществляется одновременно на иглах обеих 
игольниц посредством общей оттяжки (рис. 5.1, к, л). 

 

 
 

Рис. 5.1, г-ж.  Процесс петлеобразования последовательным 
 вязальным способом на плоскофанговой машине 
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Рис. 5.1, з-л. Процесс петлеобразования последовательным 
 вязальным способом на плоскофанговой машине 

 
Дефекты трикотажа, возникающие из-за нарушения процесса пет-

леобразования, рассмотрены в разделе «Основные сведения» лабора-
торной работы №2. 

 
5.4 МЕТОДИЧЕСКИЕ РЕКОМЕНДАЦИИ 

 
Задание выполняется на плоскофанговой машине при работе двух 

игольниц. Поммастер демонстрирует машину в работе, после чего вы-
ключает ее и обесточивает. Не включая машину в работу при отключен-
ном электродвигателе, студенты знакомятся с заправкой машины и пра-
вилами работы на ней. Плавно перемещая   вручную каретку студенты 
знакомятся с порядком взаимного перемещения игл обеих игольниц под 
действием перемещающейся каретки.  

При изображении схем операций петлеобразования кадры даются 
последовательно на виде сбоку, где изображается сечение обеих иголь-
ниц вдоль смежных игольных пазов с отбойными зубьями, на отбойных 
кромках которых располагаются старые петли; изображаются иглы в 
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игольных пазах и новая нить, располагающаяся на иглах в соответствии 
с выполняемой операцией. Т.к. выработанное полотно постоянно оття-
гивается под действием силы общей оттяжки, старые петли, висящие на 
иглах, должны находится под действием силы оттяжки  Fот, направлен-
ной вниз между игольницами, указанной стрелкой и приложенной к краю 
столбиков петель. Во время изображения операции заключение необхо-
димо показать на кадрах схемы также положение волосяных щеток, пре-
пятствующих закрыванию язычков во время схода с них старых петель. 
Направление перемещения игл указывается стрелками. Т.к. на плоско-
фанговой машине игольные замки укреплены на каретках симметрично 
друг другу, а иглы располагаются в шахматном порядке, на двух смеж-
ных иглах в двух игольницах будет наблюдаться смещение операций 
петлеобразования на 0,5 Тиг. В связи с этим необходимо так выбирать 
пару смежных игл для изображения на схеме, чтобы всегда была впере-
ди игла одной и той же игольницы. Пример изображения кадра одного из 
моментов процесса петлеобразования представлен на рис. 5.2.  

Рис. 5.2.  Момент процесса петлеобразования на плоскофанговой  
машине. 

 
В связи с тем, что на иглах двух игольниц идет смещение процесса 

петлеобразования на 0,5 Тиг, на иглах каждой игольницы чаще всего бу-
дут происходить операции, отличные от операций на второй игольнице. 
Поэтому необходимо пронумеровать каждую игольницу и для каждого 
кадра давать перечень операций, происходящих на каждой игольнице 
отдельно. Анализ и изображение на схемах операций петлеобразования 
производить последовательно, по мере их выполнения на выбранной 
паре игл, обращая внимание на требования, поставленные в пункте 2.4 
задания. 

 
5.5 ТРЕБОВАНИЯ К ОТЧЕТУ 

 
Отчет должен содержать: 
5.5.1. Схему взаимного расположения игл в игольницах на виде 

сверху. 
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5.5.2. Графическую запись и название вырабатываемого перепле-
тения. 

5.5.3. Схемы по п.п. 5.2.3, 5.2.4. 
5.5.4. Характеристику процесса петлеобразования по трем призна-

кам. 
 

5.6 КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ 
 

1. Дать характеристику изучаемому процессу петлеобразования по 
принципу, методу и способу. 

2. Перечислить порядок выполнения операций петлеобразования, 
объяснить сущность каждой из них. 

3. Какие детали образуют отбойную плоскость на плоскофанговой 
машине? 

4. На какую часть иглы прокладывается нить? Что произойдет, ес-
ли нитевод будет расположен слишком высоко или слишком далеко от 
иглы? 

5. За счет чего получают движение иглы? 
6. Чем удерживаются петли от перемещения при подъеме игл? 
7. Как предотвращается закрывание головок игл при сходе с них 

петель на стержни? 
8. В чем особенность выполнения операции кулирования? 
9. Какие факторы оказывают влияние на размер получаемых пе-

тель? 
10. Что произойдет, если крючок иглы не захватит нить, или если 

язычок закроется раньше, чем под крючок проложится нить? 
 

5.7 ЛИТЕРАТУРА 
 

1. Чарковский, А. В. Основы процессов вязания / А. В. Чарковский. – Ви-
тебск : УО «ВГТУ», 2005. – 166 с. 

2. Кудрявин, Л. А. Лабораторный практикум по технологии трикотажного 
производства : учебник для вузов / Л. А. Кудрявин, Е. П. Поспелов, Н. 
А. Соловьев. – Москва : РИОМГТУ, 2002. – 476 с. 

 
 
 

6 ПРОЦЕСС ПЕТЛЕОБРАЗОВАНИЯ НА ЛАСТИЧНОЙ МАШИНЕ 
 

 
Цель работы: 
 

изучить процесс петлеобразования на ластичной машине; 
исследовать особенности  петлеобразования вязальным 
способом с распределением. 
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6.1 ОРГАНИЗАЦИОННЫЕ ВОПРОСЫ 
 

6.1.1 Время, отводимое на лабораторное занятие - 4 часа, на са-
мостоятельную работу - 4 часа. 

6.1.2. К лабораторному занятию должны быть подготовлены: лас-
тичная машина, ластичный автомат, иглы с ластичной машины. 

 
6.2 ЗАДАНИЕ 

 
6.2.1. Ознакомиться в целом с процессом образования полотна на 

кругловязальной машине. 
6.2.2. Ознакомиться с устройством механизма петлеобразования 

двухфонтурной машины. 
6.2.3. Определить характер движения петлеобразующих деталей и 

органов. 
6.2.4. Познакомиться с конструкцией игл цилиндра и диска, поряд-

ком их работы. 
6.2.5. Выяснить и отразить на схеме состав петлеобразующей точ-
ки.  
6.2.6. Изучить и отразить не схемах пооперационно процесс петле-
образования на ластичной машине. 
6.2.6.1. Проанализировать операцию заключение. 
6.2.6.1.1. Дать по кадрам схемы протекания операции заключения. 
6.2.6.1.2. Определить, что удерживает старые петли от подъема 

вслед за иглой. 
6.2.6.1.3. Выяснить и указать на схеме, что предохраняет язычки 

игл цилиндра и диска от закрывания при сходе с них старых петель. 
6.2.6.1.4. Изучить,на какую высоту поднимаются иглы при заключе-

нии и почему. 
6.2.6.2. Проанализировать операцию прокладывание. 
6.2.6.2.1. Определить, куда прокладывается нить из нитевода, ка-

кая из игольниц является активной. 
6.2.6.2.2. Определить, когда и чем прокладывается нить на иглы 

диска. Отразить на рисунке. 
6.2.6.3. Изучить и проанализировать операцию вынесение. 
6.2.6.3.1. Выяснить, когда начинается и заканчивается операция 

вынесения нити на иглах цилиндра, за счет чего она происходит. Ото-
бразить на схемах. 

6.2.6.3.2. Определить и указать на схемах, что происходит в это 
время на иглах диска. 

6.2.6.3.3. Выяснить, когда происходит вынесение на иглах диска. 
6.2.6.4. Изучить и отобразить по кадрам на схемах операции прес-

сование, нанесение, соединение и сбрасывание на иглах цилиндра и 
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диска машины. Выяснить, что происходит в это время на смежной игле 
второй игольницы. 

6.2.6.5. Изучить операцию кулирование. 
6.2.6.5.1. Выяснить, когда начинается кулирование нити и когда за-

канчивается. 
6.2.6.5.2. Определить, чем изгибается нить во время кулирования, 

какое участие принимают в этом старые петли. 
6.2.6.5.3. Проанализировать операцию кулирование в целом и изо-

бразить поэтапное ее прохождение на схемах. Отразить на схемах со-
провождающие его операции. 

6.2.6.5.4. Определить нижнее положение иглы, сравнить его с по-
ложением иглы относительно отбойной плоскости после завершения 
формирования на обеих игольницах. 

6.2.6.6. Изучить операцию формирование. 
6.2.6.6.1. Проанализировать операцию формирование на иглах ци-

линдра и диска. Определить начало и конец операции на каждой иголь-
нице. 

6.2.6.6.2. Определить, какие перемещения осуществляют иглы при 
выполнении операции формирование и для чего. 

6.2.6.6.3. Проанализировать, как осуществляется перераспределе-
ние скулированной нити между цилиндром и диском. 

6.2.6.6.4. Отобразить операцию формирование поэтапно на схе-
мах. 

6.2.6.6.5. Определить величину смещения операций петлеобразо-
вания. 

6.2.6.7. Проанализировать и отобразить на схеме операцию оттяж-
ка на иглах цилиндра и диска. 

6.2.7. Охарактеризовать процесс петлеобразования по трем при-
знакам. 

 
6.3 ОСНОВНЫЕ СВЕДЕНИЯ 

 
На двухфонтурных кругловязальных машинах с язычковыми игла-

ми применяется вязальный последовательный процесс петлеобразова-
ния двух видов: 1) без распределения и 2) с распределением. 

При вязальном последовательном процессе без распределения 
иглы обеих игольниц образуют одновременно петли одинаковой величи-
ны, получая в момент формирования нить непосредственно от нитево-
дителя. 

Этот вид петлеобразования широко применяется на машинах, где 
в процессе вязания происходят переключения замочных клиньев петле-
образующих систем и выключение из работы групп игл. При этом на 
всех иглах, оставшихся в работе, длина петель не изменяется. Харак-
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терными представителями таких машин являются круглоластичные для 
вязания полурегулярных изделий (купонов) и жаккардового полотна. 

При вязальном последовательном процессе с одинарным рас-
пределением момент формирования петель на иглах одной игольницы 
(пассивной) происходит с некоторым запаздыванием по отношению к иг-
лам другой игольницы (активной). При этом иглы пассивной игольницы 
получают нить не от нитевода, а формируют свои петли за счет нити, 
полученной иглами активной игольницы. Такой процесс петлеобразова-
ния применяется на ластичных машинах высоких классов и на машинах 
интерлок. Он обеспечивает большую равномерность петель и меньшее 
натяжение нити в процессе кулирования и формирования. В связи с на-
личием на замочных системах этих машин участков, где происходит пе-
рераспределение нити между иглами пассивной и активной игольниц, 
протяженность петлеобразующей системы на таких машинах несколько 
увеличена. 

На двухфонтурных ластичных машинах (типа «Мультирипп») про-
цесс петлеобразования выполнятся по вязальному способу с распреде-
лением и со смещением операций петлеобразования. Операции образо-
вания петель выполняются последовательно со смещением на иглах 
разных игольниц. Цилиндр является активной игольницей – на его иг-
лах петли образуются из нити, идущей от нитевода. На иглах пассив-
ной игольницы (диска) петли образуются при заимствовании нити из пе-
тель активной игольницы. Иглы  цилиндра в начале образуют петли уд-
военного размера, затем поднимаются и отдают часть нити для образо-
вания петель на иглах диска, происходит распределение нити. 

Процесс осуществляется со смещением операций петлеобразова-
ния, так как большинство операций происходит сначала на иглах цилин-
дра и с большим опозданием на иглах диска. Величина смещения опе-
раций петлеобразования оценивается в игольных шагах между иглой 
цилиндра, которая закончила кулирования (т.е. опустилась на величину 
2hк) и иглой диска, закончившей формирование (опустившейся относи-
тельно отбойной плоскости на величину hк). 

В образовании петельного ряда на круглоластичной машине участ-
вуют иглы цилиндра и диска, расположенные в шахматном порядке под 
углом 90о . Необходимое минимальное количество позиций игл — одна в 
цилиндре, вторая в диске — всего две. Необходимые перемещения 
сформированных петель и их натяжение обеспечиваются механизмом 
оттяжки и накатки полотна. 

Основным размером, определяющим перемещение иглы, является 
расстояние от головки иглы до открытого язычка. Для игл диска это рас-
стояние должно быть меньше, чем для игл цилиндра, следовательно, 
длина язычка у иглы цилиндра больше, чем у иглы диска.  

Основным  достоинством процесса петлеобразования с распреде-
лением является уменьшение натяжения нити в процессе  петлеобразо-
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вания и, вследствие этого, уменьшение обрывности нитей. Повышается 
равномерность петельной структуры трикотажа. К недостаткам относят-
ся:  

- увеличение протяженности вязальной системы; 
- ухудшение динамики работы игл диска; 
- зависимость операций петлеобразования, выполняемых иглами 

различных игольниц. 
При выключении из работы некоторых игл активной игольницы мо-

жет нарушиться операция прокладывания нити на иглы пассивной. 
Процесс петлеобразования осуществляется в порядке, изображен-

ном на рис. 6.1 
Иглы обеих игольниц выходят на заключение одновременно. Старые 

петли удерживаются от подъема вслед за иглами силой оттяжки полотна и 
стержнями игл противоположной игольницы (рис. 6.1 а). Z- зев - кратчайшее 
расстояние между двумя игольницами. Зев технологический Zt - расстояние 
между точками пересечения игольных пазов и отбойной кромки. Zt > Z. 

Игла опускается вниз, и, когда кончики язычков достигнут отбойной 
плоскости, производится прокладывание новой нити, при этом она про-
кладывается только на иглы цилиндра (рис. 6.1, б). При дальнейшем опус-
кании игл, когда загибка крючка иглы цилиндра достигнет фронта игл диска, 
заканчивается вынесение на игле цилиндра и происходит прокладывание 
новой нити на иглу диска. Старая петля к этому моменту может закрыть 
язычок, и начнется нанесение на игле цилиндра (как показано на рисунке 
6.1, в). 

Но если зев большой, то прессование на игле цилиндра может еще и 
не произойти (рис. 6.1, в"-малый зев; в'- большой зев). 

Игла цилиндра продолжает опускаться, а игла диска замедляет ход 
или даже останавливается. При этом происходит изгибание новой нити иг-
лой цилиндра на стержнях игл диска (рис. 6.1, г). Когда загибка крючка иг-
лы цилиндра достигнет отбойной плоскости, произойдет соединение, а при 
дальнейшем опускании игл - сбрасывание и формирование новой нити 
протягиванием петли сквозь старую петлю. 

Кулирование заканчивается, когда игла цилиндра опускается на ве-
личину R≈2 h к (рис. 6.1, д). Игла цилиндра при этом вытянула из нитевода 
количество нити, достаточное для образования двух петель. Игла цилинд-
ра меняет направление движения, а игла диска начинает быстрый отход к 
центру диска. Поднимающаяся игла цилиндра постепенно отдает скулиро-
ванную нить игле диска. 

При пересечении загибкой крючка иглы диска отбойной плоскости 
совершается соединение (рис. 6.1, е), сбрасывание и формирование. Ку-
лирование не происходит, т. к. необходимое количество нити уже скулиро-
вано иглой цилиндра. Когда игла диска опускается ниже своей отбойной 
плоскости на глубину кулирования hк, а игла цилиндра поднимается до 
глубины кулирования hк, формирование петель на обеих игольницах за-
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кончится (рис. 6.1, ж). Для выполнения операции "оттяжка" иглы обеих 
игольниц выдвигаются одновременно.  

Основные дефекты трикотажа, связанные с процессом петлеобразо-
вания, возникают из-за несоблюдения требований к качеству игл и их уста- 

 

 

 
Рис. 6.1, а-ж. Процесс петлеобразования вязальным способом с рас-

пределением. 
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новке, к установке нитеводов и натяжению подаваемых нитей, установке 
цилиндра, диска и замковых клиньев, силе общей оттяжки: 

- дыры в трикотаже (разрыв петель), - некачественная пряжа, чрез-
мерная оттяжка, острые кромки на отбойных зубьях, изогнуты головки игл, 
нарушено угловое положение диска относительно цилиндра; 

- сброс петель – неправильная установка нитевода, сломаны или 
изогнуты головки игл; 

- набор петель – слабая оттяжка, изогнуты головки игл или сломан 
язычок, износ заключающего клина (игла не выходит на заключение); 

- поперечные полосы – различная глубина кулирования в вязальных 
системах или различное натяжение пряжи; 

- продольные полосы – свободное или напряженное положение игл в 
пазах, плохая рихтовка игл; 

- разноплотность трикотажа с разных сторон – перекос цилиндра, 
биение цилиндра или диска, неравномерная оттяжка трубчатого полотна 

 
6.4 МЕТОДИЧЕСКИЕ РЕКОМЕНДАЦИИ 

 
Задание выполняется на ластичной машине или ластичном автома-

те. Поммастер демонстрирует машину в работе, после чего выключает ее 
и обесточивает. Не включая машины в работу, при отключенном электро-
двигателе студенты знакомятся с общим ее устройством и заправкой. 

Далее согласно заданию знакомятся с механизмом петлеобразова-
ния. Находят цилиндр и замки цилиндра, диск и замки диска, определяют 
их расположение и характер перемещения. Определяют положение ните-
вода и знакомятся с его конструкцией. 

Знакомятся с взаимным расположением игл в цилиндре и диске и ха-
рактером их перемещения, изучают и зарисовывают в натуральную вели-
чину позиции игл в цилиндре и диске. Знакомятся в общем с замочным 
блоком цилиндра и диска. 

Определяют состав петлеобразующей точки и, вращая машину вруч-
ную, знакомятся с процессом петлеобразования в целом. 

Далее, медленно вращая машину вручную, изучают пооперационно 
процесс петлеобразования на ластичной машине, выполняя работу в со-
ответствии с задачами, поставленными в пункте 6 задания по лаборатор-
ной работе. Операции петлеобразования изображаются на схемах после-
довательно по мере выполнения их на иглах машины. Рисунки отображают 
процесс сбоку в сечении вдоль игольных пазов обеих игольниц. Пример 
изображения операций процесса представлен на рис. 6.2. 
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Рис. 6.2. Пример изображения операции петлеобразования. 
 

Так как процесс петлеобразовании на иглах цилиндра и диска идет 
со смещением операций петлеобразования, на ряде кадров петлеобразо-
вания операции, выполняемые цилиндром и диском в одном кадре, будут 
различными. В этом случае каждая схема дается в соответствии с проис-
ходящим на машине процессом, а различие в выполняемых на иглах ци-
линдра и диска операциях определяется в подрисуночных надписях раз-
дельным перечислением операций для цилиндра и диска. Например, для 
кадра операции петлеобразования, изображенной на рис. 6.2, подрисуноч-
ная надпись должна быть такой: « Цилиндр: Соединение; кулирование ни-
ти относительно игл диска. Диск: Кулирование нити иглами цилиндра». 

 
6.5 ТРЕБОВАНИЯ К ОТЧЕТУ 

 
Отчет должен содержать: 
6.5.1 Схемы по п.п. 6.2.4, 6.2.5, 6.2.6. 
6.5.2 Характеристику процесса петлеобразования по трем признакам. 
 

6.6 КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ 
 
1. Дать характеристику изучаемому процессу петлеобразования по 

принципу, методу и способу. 
2. Объяснить сущность распределения нити в данном способе петле-

образования. 
3. Какая игольница называется активной, какая пассивной и почему? 
4. Что значит выражение «петлеобразование со смещением»? 
5. Порядок и сущность операций петлеобразования. 
6. За счет чего образуется отбойная плоскость на ластичной машине? 
7. Почему при формировании глубина кулирования на иглах цилинд-

ра вдвое больше, чем на иглах диска? 
8. Как влияет сила оттяжки полотна и стержень натяжения нити на 

длину нити в петле и плотности трикотажа? 
9. К чему может привести неточное угловое расположение диска от-

носительно цилиндра? 
10. На что влияет расстояние между цилиндром и диском по высоте? 
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11. Правильное выполнение какой операции зависит от точности ус-
тановки нитевода? 

 
6.7 ЛИТЕРАТУРА 

 
1. Чарковский, А. В. Основы процессов вязания / А. В. Чарковский. – 

Витебск : УО «ВГТУ», 2005. – 166 с. 
2. Далидович, А. С. Основы теории вязания : учебник для вузов / А. С. 

Далидович. – Москва : Легкая индустрия, 1970. – 432 с. 
3. Глебская, А. М. Лабораторный практикум по технологии и оборудо-

ванию трикотажного производства : учебное пособие для техникумов / А. М. 
Глебская. – Москва : Легпробытиздат, 1987. – 184 с. 

 
 
 
 

7 ПРОЦЕСС ПЕТЛЕОБРАЗОВАНИЯ НА ОСНОВОВЯЗАЛЬНОЙ МА-
ШИНЕ  С ПАЗОВОЙ ИГЛОЙ 

 
 
Цель  работы: 
 

изучить процесс петлеобразования на основовязальной 
машине с пазовыми иглами; исследовать особенности пе-
ремещения петлеобразующих органов в процессе образо-
вания петель. 

 
7.1 ОРГАНИЗАЦИОННЫЕ ВОПРОСЫ 

 
7.1.1 Время, отводимое на лабораторное занятие - 4 часа, на са-

мостоятельную работу - 4 часа. 
7.1.2. К лабораторному занятию должны быть подготовлены: осно-

вовязальные машины типа вертелка с пазовой иглой, пазовые иглы с 
основовязальных машин, платины, ушковины. 

 
7.2 ЗАДАНИЕ 

 
7.2.1 Ознакомиться в целом с процессом образования полотна на 

основовязальной машине. 
7.2.2 Зарисовать петлеобразующие детали и указать назначение 

их частей. 
7.2.3 Выяснить состав и дать перечень деталей петлеобразующей 

точки. 
7.2.4 Определить направления перемещения и траектории пере-

мещения петлеобразующих деталей. 
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7.2.5 Определить отбойную плоскость. Выяснить, каким образом 
старые петли удерживаются в отбойной плоскости, изменится ли в про-
цессе петлеобразования положение отбойной плоскости по вертикали. 
Определить вид оттяжки. 

7.2.6 Изучить процесс петлеобразования на основовязальной ма-
шине с пазовыми иглами. 

7.2.6.1 Изучить взаимное расположение иглы, платины, ушковины 
и старых петель перед выполнением цикла петлеобразования (исходное 
положение). 

7.2.6.2 Изучить направление и величину перемещение игл на за-
ключение. Выяснить положение платин, ушковин, замыкателей и их роль 
в выполнении данной операции. 

7.2.6.3 Изучить операцию прокладывание. Установить, куда и как 
прокладывается нить. Выяснить положение иглы по высоте, положение 
замыкателя. 

7.2.6.4 Выяснить, как выполняется операция вынесение. Опреде-
лить начало и конец вынесения. 

7.2.6.5 Выяснить положение петлеобразующих деталей, старых пе-
тель при прессовании. Роль замыкателя. 

7.2.6.6 Выяснить движение и взаимное расположение петлеобра-
зующих деталей в остальных операциях петлеобразования, изучить 
роль каждой петлеобразующей детали в каждой операции. 

7.2.6.7 Зарисовать взаимное расположение петлеобразующих де-
талей, новой нити и старой петли в каждой операции петлеобразования. 
Указать направление перемещения деталей. 

7.2.7 Дать характеристику процесса петлеобразования по трем 
признакам. 

 
7.3 ОСНОВНЫЕ СВЕДЕНИЯ 

 
Основовязальные машины вырабатывают полотно из параллельно 

расположенных нитей основы. Они широко используются для изготов-
ления бельевого верхнего трикотажа, перчаточных изделий, полотен 
технического назначения. 

В основовязальном производстве используют машины различных 
конструкций, которые отличаются друг от друга числом игольниц и гре-
бенок, видом применяемых игл и принципом устройства механизмов 
привода петлеобразующих органов. 

По числу игольниц машины подразделяются на 2 группы: с одной 
игольницей — однофонтурные; с двумя игольницами — двухфонтурные. 
Игольница, или фонтура, представляет собой металлический игольный 
брус длиной от 2000 до 4500 мм, на котором неподвижно закрепляются 
пластины из легкоплавкого металла с залитыми в них иглами. На двух-
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фонтурных машинах игольницы расположены параллельно друг другу с 
развернутыми в разные стороны головками игл. 

На основовязальных машинах используют крючковые, составные 
(пазовые или трубчатые) и язычковые иглы. Основовязальные машины, 
оснащенные крючковыми или составными иглами, называют быстроход-
ными вертелками. Основовязальные машины низкого класса с крюч-
ковыми иглами называют рашель-вертелками, а с язычковыми иглами — 
рашель-машинами. Применение трубчатых и пазовых игл позволило 
увеличить скорость вязания. 

В данной работе изучается процесс петлеобразования на осново-
вязальной машине «Кокетт». 

К петлеобразующим органам машины относятся пазовые иглы, 
платины и ушковины. 

Игла  ( рис. 7.1) состоит из двух частей: собственно игла (рис. 7.1., 
а) и  замыкателя (рис. 7.1, б). Каждая составная часть получает само-
стоятельные движения от двух отдельных механизмов. Собственно игла 
состоит из крючка 1, продольного паза 2 и пятки 3. 

 
 

 
Рис. 7.1, а-г. Пазовая игла  

 
Замыкатель представляет собой стержневую деталь для закрыва-

ния и открывания крючка пазовой иглы. В замыкателе  различают паз 5, 
прорезанный в верхней его части, и пятку 4. 

На рис. 7.1,в изображено взаимное положение иглы и замыкателя 
в процессе работы. Верхняя часть а замыкателя (рис. 7.1, б) погружена в 
паз 2 (рис.7.1, а) иглы и перемещается в нем при петлеобразовании. 
При выполнении операции прессование острие крючка 1 погружается в 
паз 5 замыкателя. Таким образом, замыкатель выполняет роль пресса. 
Иглы и замыкатели пазовых игл до установки их на машину раздельно 
заливаются в плитки. 
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Платины (рис. 7.2), как и иглы, зашиваются в плитки, которые ус-
танавливаются в платинном брусе. 

 

 
 

Рис. 7.2. Платина машины «Кокетт» 
 

Ушковины (рис. 7.3) с отверстиями для заправки нитей заливают-
ся в плитки, которые закрепляются на специальном гребеночном брусе. 

 
 

Рис. 7.3. Ушковина и плитки с ушковинами на  
машине «Кокетт» 

 
На рис. 7.4 показано взаимное расположение на машине игл, пла-

тин и ушковин. 

 
Рис. 7.4. Взаимное расположение игл, платин и ушковин. 
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Процесс петлеобразования на основовязальной машине осущест-
вляется известным вязальным способом с отличиями, обусловленными 
вязанием трикотажа из основы, т.е. прокладыванием индивидуальной 
нити на каждую иглу. При таком способе образования трикотажа каждая 
формируемая  петля одним концом нити соединена с петлей предыду-
щего ряда, а вторым с основой. Такое соседство определяет большую 
неустойчивость размера петли и возможность ее деформации (умень-
шения или увеличения) за счет нити основы или петли предыдущего ря-
да. Сформированная петля в следующем цикле петлеобразования бу-
дет служить старой  петлей. Поэтому ее длину необходимо сохранить в 
следующем цикле такой, которая бы позволила провести без осложне-
ний операцию нанесения (при нанесении старая петля перемещается по 
самому большому периметру). Поэтому на основовязальной машине 
платина совместно с иглой с конца формирования и до нанесения в 
следующем цикле петлеобразования включительно должна контролиро-
вать длину петли, чем и будут объясняться все ее перемещения в этот 
период. 

На рисунке 7.5 приведены операции петлеобразования на осново-
вязальных машинах с движковыми  пазовыми иглами. Графики переме-
щения гребенок, платин, игл и их замыкателей приведены на рисунке 
7.6. 

Заключение. Рисунок 7.5, а – начало, б –конец, начало проклады-
вания. 

Стержень пазовой иглы поднимается из нижнего положения в 
верхнее. 

Ушковина выполняет сдвиг за иглами и занимает исходное поло-
жение для образования следующего петельного ряда. Платины своими 
мысиками удерживают трикотаж от подъема вместе с иглами. Угол по-
ворота главного вала машины, α=20÷140º,  рисунок 7.6. 

Прокладывание  (рис. 7.5, б-д). 
Ушковина начинает движение на сторону крючков игл и пересекает 

линию стержней игл. В момент прохождения ушковины между стержня-
ми игл крючок должен закрывать  нижнюю половину отверстия ушкови-
ны. В максимально удаленном от игл положении, α=180º (рис. 7.6), уш-
ковина делает сдвиг для прокладывания нити на иглы (обычно на 1 
игольный шаг).  

На рисунке 7.5, г изображено положение ушковины относительно 
игл при обратной прокачке гребенок α=190÷195º (рис. 7.6). 

При дальнейшем повороте главного вала α=200º начинает опус-
каться стержень иглы и прокладывание нити на иглы заканчивается 
(рис. 7.5, д); α=140÷200º (рис. 7.6). 

Вынесение (рис. 7.5, д). Стержень иглы продолжает опускаться, 
вновь проложенная нить не опускается вместе со стержнем иглы, т.к. 
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удерживается верхней кромкой мысика платины. Платина перемещается 
к центру машины. Замыкатель движется вверх, α=200÷220º (рис. 7.6). 

Прессование (рис. 7.5, е). Стержень иглы продолжает опускаться. 
Замыкатель, максимально поднявшись, перекрывает крючок стержня иг-
лы. 

 
Рис. 7.5, а-е. Процесс петлеобразования на основовязальных  

машинах с движковыми иглами. 
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Рис. 7.5, ж-к. Процесс петлеобразования на основовязальных ма-

шинах с движковыми иглами. 
 
Платина продолжает движение к центру  и своим брюшком подво-

дит старую петлю по замыкателю к закрытому крючку стержня иглы, 
α=220÷260º (рис. 7.6). 

Нанесение (рис. 7.5, е). Платина, продолжая движение к центру 
машины, брюшком наносит старую петлю на замыкатель. Замыкатель 
вместе со стержнем движется вниз, α=260÷275º (рис. 7.6). 

Соединение (рис. 7.5, ж). При опускании головки иглы до уровня 
верхней кромки брюшка платины, старая петля соединяется с новой ни-
тью основы, находящейся под крючком иглы, α=280º ( рис. 7.6). 

Кулирование (рис. 7.5,з, и); α=290-350º (рис. 7.6). 
Сбрасывание (рис. 7.6), α=290º. 
В конце кулирования (рис 7.5, а) игла максимально опущена на 

глубину кулирования hк. 
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Рис. 7.6. Совмещенные графики движения: 

1- стержня иглы;  2 – замыкателя;  3 – ушковины; 4 – платины. 
 
Формирование идет параллельно  кулированию, конец кулирова-

ния (рис. 7.5, и), α=350º (рис. 7.6). 
Оттяжка (рис. 7.5, к). Игла начинает подъем, головки игл распо-

лагаются на уровне горловин платин, α=360º-20º (рис. 7.6, а) старые 
петли располагаются перпендикулярно стержням игл. 

При нарушении правил выполнения операций петлеобразования в 
полотне может возникнуть ряд дефектов. Виды дефектов и их причины 
перечислены ниже. 

Сброс петель. Этот наиболее часто встречающийся дефект вы-
зван тем, что на одной или нескольких иглах при выполнении операции 
прокладывания нити новая нить располагается неточно и при вынесении 
не попадает под крючок иглы. Основные причины: 

1) неправильное положение ушковин в игольном промежутке (по 
горизонтали) из-за плохой правки игл или смещения ушковой гребенки 
вдоль игольницы от вибрации в процессе работы машины; 

2) несвоевременный сдвиг ушковой гребенки из-за неисправности 
в работе механизма рисунка; 

3) неправильное расположение иглы и ушковины по вертикали; 
4) увеличенная подача нитей основы (ослабевает натяжение нитей 

при подаче их к иглам и точность прокладывания нарушается). 
Прорывы на полотне из-за обрывности нитей. Образуются 

либо из-за перенапряжения нитей от повышенного натяжения, либо их 
механического повреждения, вызванного неправильным расположением 
петлеобразующих органов, либо повреждением самих петлеобразующих 
деталей (острые грани, заусенцы, искривление). Основные причины: 

1) неправильное взаимное расположение ушковин и игл по гори-
зонтали, в результате чего происходит защемление нити, она перетира-
ется и обрывается; 

2) неправильная прокачка ушковых гребенок. При смещении ам-
плитуды прокачки к центру или от центра машины возможен продольный 
сдвиг ушковин в игольном промежутке. Это влечет за собой перетирание 
и обрыв нитей вследствие их защемления между иглами и ушковинами; 
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3) износ ушковин – в результате многократного движения нити на 
рабочей грани отверстия ушковины появляются прорези, вызывающие 
дополнительную обрывность нитей; 

4) недостаточная подача нитей основы создает чрезмерное натя-
жение нитей, которое приводит к их перенапряжению и увеличенной об-
рывности. 

Прорывы на полотне по причине поломки игл. Поломка игл 
является следствием неправильного выполнения процесса петлеобра-
зования. Основные причины: 

1) неправильное взаимное расположение игл и замыкателей по го-
ризонтали – если замыкатель смещен от оси стержня иглы, он неизбеж-
но ломается; 

2) неправильное взаимное расположение игл и замыкателей по 
вертикали, заниженное расположение иглы по отношению к замыкателю 
приводит к выходу замыкателя из паза стержня иглы и его поломке, 
вследствие чего возникает набор петель и поломка крючка иглы; 

3) при слишком близком расположении игл и замыкателей возрас-
тает степень их соприкосновения – замыкатели получают повышенное 
напряжение и ломаются. При слабом соприкосновении игл и замыкате-
лей в момент выполнения операции прессования замыкатели недоста-
точно плотно закрывают крючки игл, поэтому при выполнении после-
дующих операций нанесения и сбрасывания старые петли могут попасть 
в промежутки между верхними частями замыкателей и концами крючков 
игл – сбрасывание не произойдет и образуется набор петель, который 
приведет к поломке крючков игл; 

4) при неправильном взаимном расположением игл и платин по го-
ризонтали возникает трение игл о боковую поверхность платин и, как 
следствие, поломка игл; 

5) неправильное взаимное расположение игл и платин по вертика-
ли – при выполнении операции сбрасывания головка иглы должна опус-
титься ниже уровня верхней кромки брюшка платины; если в этот мо-
мент головка будет выше уровня брюшка платины или на одном с ним 
уровне, то сброса старой петли не произойдет и при образовании сле-
дующего петельного ряда возникнет набор петель и поломка игл; 

6) при чрезмерном выдвижении платин вперед, от центра машины, 
головка иглы при операции сбрасывания будет расположена на уровне 
или выше верхней кромки брюшка платины – возникает набор петель и 
полом иглы; 

7) при увеличении скорости вращения оттяжного вала полотно на-
тянется, иглы отделятся от замыкателей, что приведет к поломке игл. 

Продольные полосы на полотне. Образуются по причинам: 
1) плохая правка игл. В процессе вязания головки игл должны рас-

полагаться на одной прямой линии. Это обусловлено тем, что при вы-
полнении операции формирования длина нити в петле определяется 
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расстоянием от спинки иглы до начала горловины платины. При откло-
нении иглы к центру или от центра машины указанное расстояние может 
увеличиться или уменьшится, что скажется на размере петель, обра-
зуемых этой иглой; 

2) неправильная установка платин по высоте. В момент сбрасыва-
ния петель расстояние между верхней кромкой брюшка платины и го-
ловкой иглы должно быть одинаковым по всей ширине игольницы. Из-
менение по высоте положения отдельных плиток с платинами относи-
тельно отбойной линии вызовет изменение длины петель на участках 
полотна, равных ширине этих плиток; 

3) неправильная установка платин по фронту машины. При  боль-
шем или меньшем , чем необходимо, выдвижении отдельных  платин-
ных плиток образуются продольные полосы, равные  по ширине ширине 
выдвинутой плитки. 

Отклонение от заданной плотности полотна. Качество по-
лотна в значительной степени зависит от соблюдения всех параметров, 
заданных заправочной картой, в частности длины нити в петле. Любое  
изменение длины нити в петле влечет за собой изменение плотности 
полотна по вертикали. При кратковременном изменении длины нити в 
петле на полотне образуются горизонтальные полосы. Основные причи-
ны: 

1) неправильная работа механизмов оттяжки и намотки полотна. 
Одно из условий получения полотна с постоянной плотностью - равно-
мерный отвод его из зоны вязания. Если скорость движения полотна от 
игл выше скорости оттягивающего вала, то  плотность трикотажа увели-
чивается, и наоборот; 

2) неправильная работа механизма вращения навоя – отклонения 
в плотности вызываются неравномерной подачей нитей основы. 

 
7.4 МЕТОДИЧЕСКИЕ РЕКОМЕНДАЦИИ 

 
Задание выполняют на однофонтурных основовязальных машинах 

с пазовыми  иглами. Сначала, не включая машину в работу, при отклю-
ченном электродвигателе знакомятся с общим ее устройством и заправ-
кой, затем мастер демонстрирует машину в работе, после чего ее снова 
выключает и обесточивает. 

Далее согласно заданию выполняют работу по и.п. 7.2.2 и 7.2.3. 
Затем, вручную приводя основовязальную машину в движение, изучают 
последовательность выполнения операций петлеобразования на маши-
нах, отмечая их особенности и зарисовывая каждую из них. 

Показывая на схемах взаимодействие петлеобразующих деталей и 
органов со старой петлей, нитью и новой петлей, следует изображать 
нить старой петли и нить новой петли разными цветами (если это не це-
почка). 
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На каждом рисунке должны быть показаны все петлеобразующие 
детали и направление их движения, даже те, которые в данный момент 
не участвуют в операции. Операции, сопровождающиеся перемещением 
нити или старой петли по разным характерным частям иглы (например, 
заключение и прокладывание), или платины (нанесение), или характери-
зующиеся различным состоянием иглы изображаются поэтапно. Изо-
бражение операций процесса петлеобразования может быть продемон-
стрировано на примере исходного положения процесса пе-
тлеобразования на основовязальной машине с пазовой иглой (рис.4.1). 
Так как каждая схема может отражать протекание не одной операции, 
кроме того представленный кадр может быть началом одних и концом 
других операций, необходимо каждую схему сопровождать перечисле-
нием всех операций, которые отражает кадр. 

Например, представленное на схеме исходное положение отража-
ет конец оттяжки и начало заключения. 

 

 
 

Рис. 7.7.  
 

7.5 ТРЕБОВАНИЯ К ОТЧЕТУ 
 

Отчет должен содержать: 
7.5.1 Схемы по п.л. 7.2.2, 7.2.6.7 
7.5.2 Ответы на вопросы по п.п. 7.2.3, 7.2.5, 7.2.7. 
 

7.6 КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ 
 
1. Дать характеристику изучаемому процессу петлеобразования по 

принципу, методу и способу. Обосновать. 
2. Перечислить операции петлеобразования на машине с пазовы-

ми иглами и объяснить сущность каждой из них. 
3. Как влияет конструкция иглы на траекторию ее перемещения в 

процессе петлеобразования? 
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4. От каких факторов зависит плотность вырабатываемого полот-
на? 

5. Какие движения и для чего выполняет в процессе петлеобразо-
вания ушковая гребенка? 

6. Какую роль в процессе петлеобразования выполняет замыка-
тель? 

7. Какую роль выполняет горловина платины, брюшко? 
8. Какие дефекты могут возникнуть в полотне, если головки игл 

изогнуть? 
9. Почему при неправильном взаимном расположении игольного 

бруса и ушковой гребенки по горизонтали возникают прорывы на полот-
не? 

10. Какое влияние на процесс петлеобразования оказывает неточ-
ная установка ушковин по высоте? 

11. Причины образования продольных полос на полотне. 
12. Причины отклонения от заданной плотности на полотне. 
 

7.7 ЛИТЕРАТУРА 
 
1. Чарковский, А. В. Основы процессов вязания / А. В. Чарковский. – 

Витебск : УО «ВГТУ», 2005. – 166 с. 
2. Канцеленбоген, А. М. Устройство, работа и обслуживание осново-

вязальных машин : учебник для сред. проф.-техн. училищ / А. М. Канце-
ленбоген, Л. Д. Верховина. – Москва : Легкая и пищевая промышленность, 
1982. – 304 с. 

3. Шалов, И. И. Технология трикотажного производства (Основы тео-
рии вязания) : учебник для вузов / И. И. Шалов, А. С. Далидович, Л. А. Куд-
рявин. – Москва : Легкая и пищевая промышленность, 1984. – 296 с. 

4. Филатов, В. Н. Технология и оборудование основовязального про-
изводства / В. Н Филатов. – Москва : Легкая и пищевая промышленность, 
1985. – 304 с.   

 
 
 

 
8 ОСОБЕННОСТИ ПРОЦЕССА ПЕТЛЕОБРАЗОВАНИЯ НА ОСНОВО-

ВЯЗАЛЬНЫХ МАШИНАХ С КРЮЧКОВЫМИ И  
ЯЗЫЧКОВЫМИ ИГЛАМИ 

 
 
Цель работы: 
 

изучить процесс петлеобразования на одно- и двух-
фонтурных основовязальных машинах с крючковыми 
и языковыми иглами; исследовать особенности  пе-
ремещения петлеобразующих органов. 
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8.1 ОРГАНИЗАЦИОННЫЕ ВОПРОСЫ 

 
8.1.1 Время, отводимое на лабораторное занятие - 2 часа, на са-

мостоятельную работу - 2 часа. 
8.1.2. К лабораторному занятию должны быть подготовлены: од-

нофонтурная трехгребеночная основовязальная машина вертелка ОВ-8, 
двухфонтутная рашель-машина; плитки с крючковыми иглами, платина-
ми, ушковинами с машин ОВ-8; плитки с язычковыми иглами, платинами, 
ушковинами с рашель-машины. 

 
8.2 ЗАДАНИЕ 

 
8.2.1 Ознакомиться в целом с процессом образования полотна на 

машине ОВ-8. 
8.2.2 Зарисовать петлеобразующие детали и указать назначение 

их частей. 
8.2.3 Выяснить состав и дать перечень деталей петлеобразующей 

точки. 
8.2.4 Определить направления перемещения и траектории пере-

мещения петлеобразующих деталей. 
8.2.5 Определить отбойную плоскость. Выяснить, каким образом 

старые петли удерживаются в отбойной плоскости, изменяется ли в 
процессе петлеобразования положение отбойной плоскости по вертика-
ли. Определить вид оттяжки. 

8.2.6 Изучить особенности процесса петлеобразования  на машине 
ОВ-8. 

8.2.6.1 Зарисовать взаимное расположение иглы, платины, ушко-
вины, пресса и старых петель перед выполнением цикла петлеобразо-
вания. На схеме показать направления перемещения петлеобразующих 
деталей. 

8.2.6.2 Исследовать процесс прокладывания нити. Показать схема-
тически направления прокачек и сдвигов ушковин гребенки в процессе 
образования одного петельного ряда. 

8.2.6.3 Изучить и зарисовать взаимное расположение петлеобра-
зующих деталей, старых петель и новой нити во время выполнения опе-
рации прессования. Исследовать значение правильного расположения 
пресса по вертикали и величины его хода по горизонтали. 

8.2.7 Ознакомиться в целом с процессом образования полотна на 
двухфонтурной рашель-машине. 

8.2.7.1 Изучить особенности конструкции петлеобразующих дета-
лей. 

8.2.7.2 Определить направление перемещения и траектории пере-
мещения петлеобразующих деталей. 
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8.2.7.3 Изучить особенности процесса петлеобразования на одно-
фонтурной рашель-машине с язычковыми иглами. 

8.2.7.3.1 Выполнить схему взаимного расположения игл, платин, 
отбойных зубьев, ушковин, отражательной проволоки. На схеме пока-
зать направления перемещения петлеобразующих деталей при петле-
образовании. 

8.2.7.3.2 Определить особенности прокладывания нити на иглы пе-
редней и задней игольниц в процессе образования петельного ряда, ус-
тановив число сдвигов и прокачек ушковой гребенки. 

8.2.7.3.3 Исследовать роль отражательной проволоки в процессе 
петлеобразования. 

8.2.7.3.4 Установить возможности изменения длины петли в про-
цессе петлеобразования. 

8.2.7.3.5 Выполнить схемы 2-3 операций петлеобразования (по 
указанию преподавателя). 

8.2.8 Дать характеристику процессов петлеобразования на обеих 
машинах по трем признакам. 

 
8.3 ОСНОВНЫЕ СВЕДЕНИЯ 

 
На основовязальных машинах типа вертелка с крючковыми иглами 

петлеобразующие органы – иглы, ушковины, платины и пресс. 
Крючковая игла. Она представляет собой стальной стержень 2 

(рис. 8.1; а), загнутый с одного конца в виде крючка 4. В стержне имеет-
ся выемка 3, называемая чашей, в которую попадает острие крючка при 
выполнении операций прессования в процессе петлеобразования. 
Пресс соприкасается с крючком иглы в точке 5, где крючок имеет гор-
бинку для большей его упругости. Нижняя часть 1 стержня, называемая 
пяткой, предназначена для заливки сплавом; для лучшего сцепления со 
сплавом она имеет несколько вырубок. Перед установкой на машину иг-
лы по три заливаются в плитки 9. На одной стороне плитки имеются ши-
рокий выступ 7 и два небольших прилива 6, расположенных по обе сто-
роны выступа, на другой стороне плитки — удлиненный прилив 8. Бла-
годаря выступу 7 достигается постоянное положение плитки на машине 
по высоте. Приливы 6 и 8 обеспечивают правильное положение всех 
плиток на машине по длине. 

Ушковина. Это — стальной плоский стержень 11 (рис. 8.1,б), конец 
которого расплющен и имеет отверстие 10 для продевания нити. На 
пятке 12 для лучшего сцепления со сплавом предусмотрены вырубки. 
До установки на машину ушковины группами заливаются в плитки. Число 
ушковин в плитке соответствует классу машины. Плитка для ушковин 
представляет собой тонкую стальную пластину 15, в центре которой 
имеется отверстие 14 для винта и два малых отверстия 13 для сцепле-
ния пластины со сплавом. Пятки ушковин заливаются сплавом, который 
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одновременно заполняет отверстия 13 и нижнюю часть 16 пластины, со-
единяя пластину с залитыми ушковинами. 

 

 
Рис. 8.1. Петлеобразующие органы 

  
Платина. Она представляет собой тонкую профилированную 

стальную пластину 17 (рис. 8.1,в), в которой различают: брюшко 20, гор-
ловину 22, носик 19, пятку 18 и мысок 21. Платины, как и ушковины, за-
ливаются группами в плитки. Число платин в плитке соответствует клас-
су машины. В части 23 плитки крепятся пятки платин, а в части 24 — их 
мыски. В плитке имеется выступ 25, обеспечивающий правильное рас-
положение платин на машине, и отверстие 26 для винта. 

Пресс. Он выполняется в виде фибровой пластины 27 (рис. 8.1,г), 
срезанной и слегка закругленной в передней части. Пресс располагается 
на машине горизонтально и приклепывается к специальному брусу 28. С 
тыльной стороны бруса имеются отверстия с внутренней резьбой для 
болтов, которыми брус крепится на машине.  

Процесс петлеобразования на машине с крючковыми иглами как и 
на всех плоских основовязальных машинах делят на десять операций: 
заключение, прокладывание нити, вынесение, прессование, нанесение, 
соединение, сбрасывание, кулирование, формирование и оттяжка. В ка-
ждой из этих операций взаимное расположение петлеобразующих орга-
нов различно в зависимости от функции, которую они выполняют. 

На рис. 8.1, д изображено взаимное расположение петлеобразую-
щих органов перед началом петлеобразования. Под крючком иглы И на-
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ходится сформированная петля С. Одна из протяжек петли направлена 
к соседнему петельному столбику, а другая Н, огибая носик платины П, 
следует к ушковине У. Игла находится в нижнем положении. Головка иг-
лы расположена на 1,5-2мм выше нижней кромки платины. На такое же 
расстояние головка иглы удалена от начала горловины платины. Ушко-
вина расположена за спинкой иглы. Пресс Пр удален от иглы. 

Заключение. Заключением называется операция петлеобразова-
ния, при которой старая (сформированная) петля С перемещается по 
игле из-под крючка на ее стержень (рис.8.2, I). 

В процессе выполнения операции заключения сформированная 
петля С выходит из-под крючка иглы и располагается ниже ее чаши на 
таком расстоянии, чтобы обеспечить место для прокладывания нити Н, 
из которой в дальнейшем будет образована новая петля. Эта операция 
осуществляется следующим образом. Игла поднимается настолько, 
чтобы верхняя кромка головки иглы оказалась на одном уровне с верх-
ней кромкой отверстия ушковины. Платина немного выдвигается от цен-
тра машины и удерживает своим носиком петлю С на уровне горловины. 
Этим обеспечивается надежное перемещение петли из-под крючка иглы 
на ее стержень. К концу операции заключения платина немного смеща-
ется к центру машины. 

Во время выполнения операции заключения пресс максимально 
удаляется от крючков игл. Ушковина перемещается за спинкой иглы на 
один или несколько игольных шагов в зависимости от переплетения. 
Одновременно ушковина начинает прокачиваться, приближаясь к спинке 
иглы. К моменту окончания операции заключения ушковина подходит к 
головке иглы. 

Прокладывание нити. Прокладыванием нити называется опера-
ция петлеобразования, при которой нить Н приводится в положение, 
обеспечивающее захват ее крючком иглы (рис. 8.2, II). 

Особенностью выполнения операции прокладывания нити на пло-
ских основовязальных машинах с крючковыми иглами (за исключением 
машины «Фаворит» производства ГДР) является то, что нить вначале 
прокладывается на крючок иглы, а затем перемещается с крючка на 
стержень иглы. Для перемещения иглы в процессе осуществления опе-
рации прокладывания нити характерно наличие вначале периода вы-
стоя, а затем дополнительного подъема. Поэтому выполнение указан-
ной операции можно разделить на два этапа. 

При выполнении первого этапа нити основы, заправленные в уш-
ковины, проводятся между иглами от спинок игл к крючкам. Далее путем 
сдвига ушковин перед крючками игл нити прокладываются на крючки 
игл. 

По условию петлеобразования на основовязальных машинах уш-
ковины при прокладывании нити на крючок иглы сдвигаются на один 
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игольный шаг (исключение составляет киперное переплетение, при вя-
зании которого прокладывание нити выполняется на две иглы.). Начало 

 
 

Рис. 8.2. Процесс петлеобразования на однофонтурной  
основовязальной машине с крючковыми иглами 
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сдвига ушковины перед крючками должно соответствовать моменту 
полного выхода ушковин за линию крючковых игл. После сдвига ушковин 
перед крючками игл нити снова проводятся между неподвижными игла-
ми путем прокачивания ушковин за спинки игл. Нить прокладывается на 
крючок иглы выше ее горбинки. В этот момент есть опасность соскаль-
зывания нити с крючка иглы. Во избежание этого иглу располагают под 
некоторым углом к горизонтали и осуществляют подъем, как только уш-
ковины пройдут между иглами. 

При выполнении второго этапа операции прокладывания нити Н 
(рис. 8.2, III) игла совершает дополнительный подъем на максимальную 
высоту, чтобы проложенная нить сошла с крючка на стержень иглы и 
расположилась ниже ее чаши. Одновременно с дополнительным подъ-
емом иглы ушковина продолжает качательное движение от центра ма-
шины и занимает крайнее положение за спинкой иглы. Платина при вы-
полнении операции прокладывания нити остается неподвижной. Пресс 
начинает движение от центра машины к крючкам игл. 

Выполнение операции прокладывания нити в два этапа объясняет-
ся тем, что в месте расположения чаши толщина стержня крючковой иг-
лы увеличена, а следовательно, величина игольного промежутка 
уменьшена. В связи с этим прокачивание ушковин с нитью в этом месте 
затруднено. На участке головки толщина крючковой иглы меньше, а по-
тому величина игольного промежутка увеличена. Благодаря этому об-
легчается прохождение ушковин между иглами. 

Вынесение. Вынесением называется операция петлеобразования, 
при которой нить Н подводится под крючок иглы. Подведение нити под 
крючок достигается путем опускания иглы до погружения острия ее 
крючка между платинами (рис. 8.2,1У). После выполнения операции вы-
несения проложенная на иглу нить должна лежать выше верхней грани 
платины. Носик платины отделяет вновь проложенную нить Н от старой 
петли С. 

Платина при выполнении операции вынесения неподвижна. Пресс 
продолжает двигаться от центра машины к крючку иглы. 

Ушковины производят сдвиг за спинками игл. Сдвиг ушковин за 
спинками игл осуществляется только после того, как закончилось их 
прокачивание. Ушковины сдвигаются за спинками игл на один и более 
игольных шагов в зависимости от вырабатываемого переплетения. На-
чиная от операции вынесения и до полного окончания цикла петлеобра-
зования, прокачивание ушковин на машине с крючковыми иглами не 
происходит. 

Прессование. Прессованием называется операция петлеобразо-
вания, при которой крючок иглы закрывается (рис. 8.2, V). Сущность 
операции прессования заключается в замыкании новой нити Н, распо-
ложенной под крючком иглы. Операция прессования выполняется путем 
нажима пресса на крючок иглы. Причем игла должна находиться в таком 
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положении по вертикали, при котором конец ее крючка начинает опус-
каться в промежуток между платинами. Пресс в момент максимального 
выхода вперед должен нажимать на горбинку крючка иглы. Выдвижени-
ем пресса должно обеспечиться отгибание игл на такую величину, чтобы 
крючки всех игл оказались запрессованными. В запрессованном состоя-
нии иглы должны находиться до тех пор, пока ранее сформированные 
петли не будут нанесены на крючки игл. 

Нанесение. Нанесением называется операция петлеобразования, 
при которой сформированная петля С перемещается со стержня иглы 
на закрытый ее крючок (рис. 8.2, VI). Эта операция выполняется при со-
вместном движения иглы, пресса и платины. 

Игла в запрессованном состоянии продолжает опускаться. Платина 
начинает двигаться к центру машины и своим брюшком перемещает ра-
нее сформированную петлю со стержня на запрессованный крючок иг-
лы. Как только крючок иглы опустится между платинами до уровня гор-
бинки, пресс освобождает крючок иглы и отходит к центру машины. Уш-
ковина остается неподвижной. 

Соединение. Соединением называется операция петлеобразова-
ния, при которой ранее сформированная петля С соприкасается с нитью 
Н, предназначенной для образования новой петли (рис. 8.2, VII). Перед 
операцией соединения вновь проложенная нить находится под крючком 
иглы, а ранее сформированная петля на ее крючке. В процессе выпол-
нения операции соединения происходит соединение еще не скулиро-
ванной новой нити с ранее сформированной петлей. Это достигается 
совместным движением иглы и платины. 

Платина перемещается в крайнее положение, к центру машины. 
Игла продолжает опускаться, и когда ее головка достигнет уровня верх-
ней кромки платины, произойдет соединение ранее сформированной 
петли с новой нитью. Пресс при выполнении операции соединения про-
должает перемещаться от крючков игл к центру машины. Ушковины не-
подвижны. 

Сбрасывание и кулирование. Сбрасыванием называется опера-
ция петлеобразования, при которой игла освобождается от ранее сфор-
мированной (старой).петли С (рис.8.2, VIII). В процессе выполнения опе-
рации сбрасывания новая нить Н проходит через ранее сформирован-
ную петлю. Кулированием называется операция петлеобразования, при 
выполнении которой нить изгибается в петлю. На плоских основовя-
зальных машинах операции сбрасывания и кулирования происходят 
почти одновременно. 

При выполнении операций сбрасывания и кулирования крючковая 
игла продолжает опускаться. Платина перемещается максимально к 
центру машины. В тот момент, когда головка иглы окажется ниже уровня 
верхней кромки брюшка платины, ранее сформированная петля С сбра-
сывается с головки иглы на новую нить Н, находящуюся под крючком иг-
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лы. При этом нить Н изгибается, протягивается через ранее сформиро-
ванную петлю и из нее образуется новая замкнутая петля. Платина на-
чинает перемещаться вперед, от центра машины. Пресс продолжает 
двигаться к центру машины, удаляясь от крючковой иглы. Ушковина ос-
тается неподвижной. 

Формирование. Формированием называется операция петлеобра-
зования, при которой петля из новой нити Н протягивается через ранее 
сформированную петлю С (рис. 8.2, IX). Операцией формирования оп-
ределяется размер новой петли. При выполнении операции формирова-
ния игла опускается ниже отбойной плоскости платин на глубину кули-
рования и занимает самое нижнее положение. Платины движутся от 
центра машины. Пресс продолжает перемещаться от крючков иглы. Уш-
ковины остаются неподвижными. 

Оттяжка. Оттяжкой называется операция петлеобразования, при 
которой петля из новой нити Н под действием перемещения платины 
натягивается и располагается вне плоскости перемещения иглы (рис. 
8.2, X). Сущность операции оттяжки заключается в перемещении вновь 
сформированной петли от иглы, в направлении товароприемного вала, и 
уточнении размера этой петли. 

Оттяжка петель выполняется путем совместного перемещения иг-
лы и платины. Игла начинает перемещаться вверх, а платина продол-
жает двигаться от центра машины. В процессе выполнения операций 
формирования и оттяжки должно соблюдаться условие сохранения по-
стоянного расстояния между головкой иглы и верхней кромкой брюшка 
платины. Когда игла и платина займут положение, при котором расстоя-
ние между спинкой иглы и горловиной платины будет равно высоте пет-
ли, старая петля будет убрана с пути движения иглы. Новая петля рас-
положится вне плоскости перемещения иглы. 

В процессе выполнения операции оттяжки пресс продолжает дви-
гаться от крючков игл. Ушковины остаются неподвижными. Длина нити в 
петле зависит от глубины кулирования, степени выдвижения платины и 
силы оттяжки полотна. 

На двухфонтурной основовязальной машине типа рашель уста-
новлены две игольницы с закрепленными в них залитыми в плитки языч-
ковыми иглами. Также имеется два бруса с отбойными зубьями.  

Процесс петлеобразования осуществляется вязальным способом 
на обеих игольницах, одновременно на всех иглах каждой игольницы. 
Игольницы работают попеременно и каждая их них является активной.  

На рисунке 8.3 представлено взаимное расположение петлеобра-
зующих органов двухфонтурной рашель-машины, где обозначены: 3- иг-
ла правой игольницы; 1 – игла левой игольницы; 4 – ушковина; 2 – зубья 
отбойных гребней левой и правой игольниц; z1 – ширина ушковины; z2 – 
расстояние между ушковинами;  z3 – расстояние от ушковой гребенки, 
занимающей крайнее левое положение, до игольницы; е –ширина голов-
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ки иглы; S – величина прокачки ушковой гребенки в процессе петлеоб-
разования. 

На схеме цифрой I обозначено положение ушковых гребенок перед 
иглами левой игольницы, цифрой  II – их положение перед иглами пра-
вой игольницы. 

 
 
Рис. 8.3. Взаимное расположение петлеобразующих органов двух-

фонтурной рашель-машины. 
 
Процесс петлеобразования включает в себя следующие операции. 
Заключение. Положение игл, старых петель и ушковин при выпол-

нении заключения на правой игольнице показано на рисунке 8.4, а. Ста-
рые петли С1 удерживаются от подъема вместе с иглами силой оттяжки 
Q. Кроме того, этому подъему препятствуют старые петли С2, удержи-
ваемые головками игл И2. На новейших рашель-машинах старые петли 
удерживаются от подъема вместе с иглами платинами 2. Отражатель-
ная проволока 1 препятствует закрыванию язычков игл при сходе с них 
старых петель. 
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Рис. 8.4. Процесс петлеобразования на двухфонтурной рашель-

машине. 
 
Прокладывание. При прокладывании нитей на иглы каждой 

игольницы  ушковые гребенки выполняют: 
 1) сдвиг за иглами (на рисунке 8.4, а направление сдвига показано 

кружком с крестиком); величина сдвига определяется переплетением 
вырабатываемого трикотажа; 2) прокачку (рис. 8.4, б); 3 )сдвиг перед иг-
лами (на рисунке 8.4, в); направление сдвига показано кружком с точ-
кой); 4) обратную прокачку (рис. 8.4, г). 

При выполнении сдвига ушковых гребенок перед иглами И1 первой 
игольницы иглы И2 второй игольницы поднимаются так, что своими го-
ловками доходят до уровня отбойной плоскости (см. рис. 8.4, в, г), ос-
лабляя при этом натяжение своих петель С2 и создавая условия для пе-
ретяжки нити в момент прокладывания. По окончании обратной прокачки 
ушковин иглы И1 снова опускаются. 
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Вынесение. При вынесении осуществляется перемещение проло-
женной нити под крючком иглы за счет опускания игл И1 (рис. 8.4, д). 

Прессование. Операция прессование осуществляется при даль-
нейшем опускании игл. Старая петля воздействует на язычок иглы и за-
крывает его. По окончании прессования производится сдвиг гребенок за 
иглами, предшествующий прокладыванию нитей гребенок на иглы И2 
второй игольницы. 

Нанесение, соединение, кулирование, сбрасывание. Эти опе-
рации осуществляются при дальнейшем опускании игл. Старая петля, 
удерживаемая отбойным зубом, перемещается по язычку иглы к ее го-
ловке и соединяется с проложенной нитью (рис. 8.4, ж, з). 

Необходимыми условиями выполнения операции сбрасывание яв-
ляются увеличение периметра старой петли примерно на две толщины 
нити и изгибание нити, проложенной под крючки игл. 

После выполнения операции сбрасывание заканчивается продоль-
ный сдвиг ушковых гребенок за спинки игл. Таким образом, сдвиг ушко-
вых гребенок для прокладывания нити под иглу должен происходить в 
промежутке между операциями прессование и сбрасывание. 

Формирование и оттяжка. Операция формирование происходит 
при опускании игл между отбойными зубьями (рис. 8.4, и). Одновремен-
но продолжается кулирование. Длина образуемой петли при данной 
глубине кулирования зависит от натяжения нитей основы и силы оттяж-
ки полотна. Изменение плотности вязания на рашель-машинах выпол-
няется путем изменения силы оттяжки полотна и натяжения нитей осно-
вы. Вновь образованные петли трикотажа при подъеме игл (рис. 8.4, к) 
оттягиваются под действием силы Q. При этом новая петля поворачива-
ется примерно на 90º и из горизонтального положения переходит в вер-
тикальное. 

Далее процесс повторяется в той же последовательности, но на 
иглах второй игольницы (рис. 8.4, л) 

При вязании одного петельного ряда двойного трикотажа (на иглах 
И1, И2) ушковые гребенки выполняют 6 прокачек и 4 сдвига (2 сдвига для 
кладки за иглами и 2 – для кладки на иглы). Общая величина прокачки 
гребенок может определяться по формуле 

 
Sгр=nz1+z2(n-ℓ)+2z3+е, 
 
где n – число участвующих в работе ушковых гребенок. 
 
Причины дефектов в полотне, возникающих из-за нарушения пра-

вил выполнения операций петлеобразования на машинах с крючковыми 
иглами в основном аналогичны рассмотренным в теоретической части 
лабораторной работы №7. Некоторые различия связаны с различным  
устройством крючковых и пазовых игл. Так сброс петель на крючковой 
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игле возникает, если крючок иглы будет постоянно погружен в чашу (за-
прессован). В этом случае при  выполнении операции вынесение новая 
нить попадет не под крючок иглы, а на него. Для ликвидации дефекта 
иглы тщательно выправляют или заменяют. 

При неправильном выполнении операции прессования происходит 
поломка игл, что влечет образование прорывов на полотне. Известно, 
что максимальная степень действия пресса на иглу приходится на мо-
мент его соприкосновения с горбинкой крючка. Учитывая, что после на-
чала прессования крючковая игла продолжает опускаться, при непра-
вильной установке пресса точка его первоначального соприкосновения  
с крючком должна располагаться на 1-1,5 мм ниже горбинки. При нажа-
тии на крючок значительно ниже горбинки (рис. 8.5, б) игла окажется за-
прессованной и в процессе образования последующего петельного ряда 
при выполнении операции заключения петля не переместиться из-под 
крючка на стержень. 

 

 
 
Рис. 8.5. Взаимное расположение  пресса и игл при выполнении 

операции прессования. 
 

При нажатии на крючок выше горбинки прессования не произойдет 
из-за отгибания стержня, так как острие крючка  при этом не погрузится в 
чашу. В этом случае старая петля при выполнении операции нанесения 
снова попадет под крючок иглы; произойдет набор петель и поломка  иг-
лы. Иногда набор петель является  результатом недостаточно интен-
сивного прессования (рис. 8.5, г). 

Полом иглы и прорывы могут возникнуть и при чрезмерном натя-
жении нитей основы. За счет этого резко уменьшается длина петли и 
при нанесении петля стягивает крючок и он ломается. 

Ворсистость полотна является следствием механического по-
вреждения элементарных волокон нитей, вызванного расщеплением ни-
ти концами крючков при преждевременном прессовании. 

Основные дефекты, возникающие из-за неисправностей машин с 
язычковыми иглами, следующие: сброс петель, обрыв нитей, прорыв на 
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полотне по причине поломки игл, набор петель и неравномерная плот-
ность полотна. Ниже рассмотрены причины возникновения дефектов и 
способы их устранения. 

Сброс петель, обрыв нитей и прорыв полотна из-за поломки 
игл. Эти дефекты являются наиболее распространенными, и могут быть 
вызваны следующими причинами: 

1) неправильное положение отбойной проволоки. При расположе-
нии игольницы в крайнем верхнем положении отбойная проволока 
должна находиться на уровне оси язычка иглы. Концы язычков игл при 
перпендикулярном их расположении относительно стержней игл должны 
быть перекрыты проволокой на 0,2—0,4 мм. Если расстояние между от-
бойной проволокой и иглой будет больше, чем указано, то во время вы-
полнения операции заключения при подъеме иглы и перемещении ста-
рой петли из-под крючка на стержень открывшийся язычок не будет 

 

 
 

Рис. 8.6 – Взаимное располо-
жение ушковины и язычковой 
иглы по вертикали 
 

 Рис. 8.7 – Положение язычковой иг-
лы относительно отбойного зуба 

 
перекрыт проволокой. При этом некоторые язычки игл могут закрыться. 
В результате при выполнении операции прокладывания нити нить про-
ложится на закрытый язычок иглы и при дальнейшем опускании иглы 
сбросится с нее. Дефект устраняют необходимым приближением отбой-
ной проволоки к иглам. В середине машины вместе с одной из игольных 
плиток устанавливают ограничитель, который не дает отбойной прово-
локе отклоняться от игл;  

2) неправильное взаимное расположение ушковин и игл по верти-
кали. В момент пересечения ушковинами линии игл головки игл должны 
перекрывать ¾ отверстия ушковин  (рис.8.6, а). При более низком поло-
жении ушковины нить проложится на стержень иглы ниже язычка (рис. 
8.6, б) и в дальнейшем при выполнении операции вынесения будет на-
несена на закрытый язычок и сбросится с иглы вместе со старой петлей. 
При более высоком, чем указано, положении ушковины новая нить про-
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ложится на крючок иглы (рис. 8.6, в) и в процессе выполнения операции 
вынесения сбросится с него. Дефект ликвидируют правильной установ-
кой ушковин по высоте относительно игл. 

Неправильное взаимное расположение ушковин и игл по вертикали 
может быть вызвано также неправильным положением игл по высоте. В 
крайнем нижнем положении (рис. 8.7, а) головка иглы должна распола-
гаться на 1—2 мм ниже верхней кромки отбойного зуба. В крайнем верх-
нем положении иглы (рис. 8.7, б) между концом открытого язычка и от-
бойной линией должен быть зазор 5—7 мм. Величина зазора зависит от 
вида переплетения и числа ушковых гребенок. Чем больше ушковых 
гребенок участвуют в вязании, тем больше величина зазора. Зазор не-
обходим для размещения в нем старых петель, сошедших с язычков на 
стержни игл при выполнении операции заключения. Если игла поднята 
недостаточно (рис. 8.7, в), то новая нить проложится на ее крючок и 
сбросится с иглы. Если игла поднята слишком высоко (рис. 8.7, г), то но-
вая нить проложится на ее стержень ниже язычка и также сбросится с 
иглы.  

И в том и другом случае дефект устраняют правильной установкой 
игл относительно ушковин. 

Необходимо следить за тем, чтобы игла располагалась точно по-
середине промежутка между отбойными зубьями и не соприкасалась ни 
с одним из зубьев. При нарушении этого положения происходит частич-
ная или массовая поломка игл и резко увеличивается обрывность нитей; 

3) неправильное взаимное расположение ушковин и игл по гори-
зонтали. Для правильного выполнения процесса петлеобразования каж-
дая ушковина в момент пересечения линии игл должна прокачиваться 
посередине между смежными иглами. При значительном отклонении 
ушковины от линии середины может произойти ее соприкосновение с 
иглой, что приведет к сбросам петель, повышенной обрывности нитей и 
поломке игл. 

Набор петель. Дефект набора петель на полотне является ре-
зультатом невыполнения операции сбрасывания, вследствие чего ста-
рые петли остаются на иглах. Этот дефект может быть вызван недоста-
точной оттяжкой полотна, увеличенным натяжением нитей основы или 
недостаточным опусканием головок игл относительно верхних кромок 
отбойных зубьев.  

Набор петель на отдельных иглах может быть вызван неисправно-
стью язычка или головки иглы. Дефект ликвидируют правкой или заме-
ной иглы. 

Неравномерная плотность полотна. Этот дефект может быть 
вызван следующими причинами: 

- неравномерным натяжением нитей основы; 
- неправильной работой механизма оттяжки полотна; 
- искривлением навоя и износом или изгибом штыря навоя. 
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Во избежание появления этого дефекта следует своевременно ме-
нять массу груза по мере изменения диаметра навоя с нитями основы. 
До заправки машины необходимо проверять работу механизма оттяжки 
полотна и при выявлении неполадок устранять их. Перед установкой на 
машину следует проверять состояние навоя. 

 
8.4 МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ 

 
Задание выполняют на однофонтурной основовязальной машине 

вертелка ОВ-8 и двухфонтурной рашель-машине. Сначала не включая 
машину в работу, при отключенном электродвигателе знакомятся с об-
щим ее устройством и заправкой, затем мастер демонстрирует машину 
в работе, после чего ее снова выключает и обесточивает. 

Далее, согласно заданию, выполняют работу по п.п. 8.2.2, 8.2.3, 
8.2.8. 

Затем, вручную приводя машину в движение, изучают особенности 
выполнения операций петлеобразования, выполняя схемы по п.п. 
8.2.6.1, 8.2.6.2, 8.2.6.3, 8.2.6.4, 8.2.7.3.1, 8.2.7.3.5. Показывая на схемах 
взаимодействии петлеобразующих деталей и органов со старой петлей, 
нитью и новой петлей, следует изображать нить старой и новой петли 
разными цветами (если это не цепочка). На каждом рисунке должны 
быть показаны все петлеобразующие детали и направление их движе-
ния, даже те, которые в данный момент в операции не участвуют. Так 
как каждая схема может отражать протекание не одной операции, все 
операции, которые отражены на представленном кадре нужно перечис-
лить. 

 
8.5 ТРЕБОВАНИЯ К ОТЧЕТУ 

 
Отчет должен содержать: 
8.5.1 Схемы по п.п. 8.2.2, 8.2.6.1, 8.2.6.2, 8.2.6.3, 8.2.7.3.1, 8.2.7.3.5. 
8.5.2 Ответы на вопросы по п.п. 8.2.3, 8.2.5, 8.2.7.3.2, 8.2.7.3.3, 

8.2.8. 
 

8.6 КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ 
 

1. Дать характеристику процессам петлеобразования на машинах 
ОВ-8 и рашель-машине по признаку, методу и способу. Обосновать. 

2. Перечислить операции петлеобразования на машине ОВ-8 и 
объяснить сущность каждой из них. То же – на рашель-машине. 

3. В чем особенность выполнения операции прессования на крюч-
ковой игле? 

4. В чем состоит сходство и различие выполнения операции про-
кладывание на крючковой и язычковой игле? 
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5. Количество и направление сдвигов и прокачек ушковин при про-
кладывании нити на однофонтурной машине; двухфонтурной. 

6. Чем создается отбойная плоскость на машине ОВ-8? На рашель 
–машине? 

7. Какова роль отражательной проволоки в процессе петлеобразо-
вания на рашель-машине? 

8. Какими факторами определяется плотность вырабатываемого 
трикотажа? 

9. С какой целью регулируют высоту и угол прокачки ушковых гре-
бенок? 

10. Какие дефекты чаще всего возникают на основовязальных ма-
шинах? 

11. От чего может возникнуть полом крючков игл? 
12. От чего возникает сброс петель на крючковых иглах, на язычко-

вых? 
13. Какие дефекты возникают при неправильной установке пресса 

по вертикали при его недостаточном воздействии на иглу? 
14. Объяснить причины возникновения ворсистости полотна. 
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9 ВЯЗАЛЬНАЯ СИСТЕМА ОДНОСТОРОННЕГО ДЕЙСТВИЯ. ИГОЛЬ-
НЫЕ И ПЛАТИННЫЕ ЗАМКИ. ПОСТРОЕНИЕ ТРАЕКТОРИЙ ПЕРЕМЕ-

ЩЕНИЯ ИГЛ И ПЛАТИН. СОВМЕЩЕНИЕ ТРАЕКТОРИЙ 
 
Цель работы: 
 

изучить принцип устройства и конструкции вязальной 
системы одностороннего действия; исследовать тра-
ектории перемещения игл и платин в петлеобразую-
щей системе 
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9.1 ОРГАНИЗАЦИОННЫЕ ВОПРОСЫ 
 

9.1.1 Время, отводимое на лабораторное занятие - 4 часа, на са-
мостоятельную работу - 4 часа. 

9.1.2. К лабораторному занятию должны быть подготовлены: круг-
ловязальная машина МС, игольные и платинные замки с машины МС. 

 
9.2 ЗАДАНИЕ 

 
9.2.1 Изучить устройство игольного и платинного замков машины 

МС. 
9.2.1.1 Выяснить назначение клиньев игольного замка, их крепле-

ние, возможность регулировки глубины кулирования. 
9.2.1.2 Выяснить назначение клиньев платинного замка, их приме-

нение, возможность углового смещения платинного кольца. 
9.2.2 Снять оттиски игольного и платинного замков. 
9.2.3 По оттискам замков построить траектории перемещения пяток 

игл, загибки крючка, оси и конца язычка, а также траекторию горловины 
платин. 

9.2.4 Выполнить совмещение траекторий движения участков иглы и 
платины, руководствуясь сведениями из раздела 3 данной лаборатор-
ной работы. 

 
9.3 ОСНОВНЫЕ СВЕДЕНИЯ 

 
Простейшая вязальная система состоит из двух клиньев: заклю-

чающего (1), выводящего иглы с уровня глубины кулирования до уровня 
полного заключения, и кулирного (2), – опускающего иглы с уровня пол-
ного заключения до уровня глубины кулирования (рис. 9.1). 

 

 
 

Рис. 9.1. Состав простейшей вязальной системы. 
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Силовая схема взаимодействия пяточек игл с поднимающим (за-
ключающим) и опускающим (кулирным) клиньями показаны на рисунке 
9.2, а, б.  

В точке контакта пятки иглы и клина возникает нормальная сила С, 
которая раскладывается на две составляющие.  

 
Рис. 9.2. Силовые схемы взаимодействия игл и клиньев. 

 
В результате пятка  иглы движется вдоль кромки клина – вверх  

(рис. 9.2, а) или вниз (рис. 9.2, б) в зависимости от формы клина. 
Вязальная система может быть одностороннего и двухстороннего 

действия.  
Вязальная система, замки которой обеспечивают петлеобразова-

ние при движении игл в одном направлении, называется вязальной 
системой одностороннего действия. Такие системы характерны 
для кругловязальных машин, где игла перемещается всегда в одном на-
правлении. Кроме пары основных клиньев, вязальная система может 
иметь различные направляющие, ограничительные и другие дополни-
тельные клинья. 

На рисунке 9.3 показана траектория движения пяток игл в вязаль-
ной системе одностороннего действия.  

Участки: 
I – подъем иглы с уровня глубины кулирования до уровня неполно-

го заключения; 
II – подъем иглы с уровня неполного заключения до уровня полного 

заключения; 
III – опускание иглы с уровня полного заключения до уровня конца 

кулирования; 
IV,V,VI – высота игл при переходе с клина на клин. 
Заключающий клин может быть разделен на два – выводящий 1 и 

подъемный 2 (рис. 9.3). 
Выводящий клин  выводит иглы с уровня глубины кулирования до 

уровня неполного заключения. Подъемный клин поднимает иглы с уров-
ня неполного заключения до полного. Уровень неполного заключения –  
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Рис. 9.3. Вязальная система одностороннего действия. 

 
это такое положение иглы, при котором ось язычка располагается выше 
отбойной плоскости, а конец открытого язычка ниже отбойной плоскости. 

И старая петля висит на язычке иглы. Это  уровень подъема, дос-
таточный для получения новой нити, но недостаточный для схода ста-
рой петли с язычка на стержень иглы. 

Кулирный клин 3 (рис. 9.3) всех трикотажных машин выполняется 
подвижным, для того чтобы в зависимости от толщины нити, переплете-
ния изменять глубину кулирования и таким образом изменять длину ни-
ти в петле (длину петли). 

Заключающий (выводящий, подъемный) клин по высоте неподви-
жен. Однако заключающие клинья могут выключаться из работы путем 
утапливания в замочную доску, поворота или полного съема. Это необ-
ходимо для обеспечения вязания трикотажа рисунчатых переплетений 
или выключения игл из работы в данной петлеобразующей системе. 
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Заключающие клинья могут выполняться двухслойными с целью 
отбора отдельных позиций игл. В этом случае в игольнице устанавли-
ваются иглы разных позиций, отличающиеся длиной пятки. 

Траектории движения игл и платин показаны на рисунке 9.4.  
Игла и платина встречно перемещаются в перпендикулярных плос-

костях. Иглы, расположенные в пазах игольницы, получают вертикаль-
ное движение, а платины, расположенные в пазах ложа платин, получа-
ют горизонтальное перемещение. Платины располагаются между игла-
ми. Их подбородок, воздействуя на протяжки, удерживает петли от пе-
ремещения вместе с иглами при опускании игл; мыски платин удержи-
вают петли трикотажа от подъема вместе с иглами. 

Вертикальное перемещение иглы получают от клиньев замков вя-
зальной системы, а платины — от клиньев, расположенных в платинном 
кольце.  

Траектория перемещения кончика язычка III отличается от траек-
торий перемещения загибки крючка I и оси язычка II. Язычок,  кроме пе-
ремещения вместе с иглой, совершает индивидуальное перемещение, 
открываясь и закрываясь в процессе петлеобразования. Так как язычок 
открывается и закрывается старой петлей, которая располагается на 
уровне отбойной плоскости, положение язычка всегда будет меняться 
при пересечении осью язычка отбойной плоскости. В нижнем положении 
иглы (нанесение, соединение, кулирование, сбрасывание, формирова-
ние, оттяжка) язычок закрыт до тех пор, пока траектория оси язычка не 
пересечет линии  0-0  отбойной плоскости. В этой точке язычок открыва-
ется (условно считается, что мгновенно) и кончик язычка переходит из 
верхнего положения в нижнее, что на траектории кончика язычка отра-
жается вертикальным перемещением. В таком положении язычок пере-
мещается до тех пор, пока ось язычка опускающейся иглы не пересечет 
отбойной плоскости. В этой точке язычок закрывается, а траектория кон-
чика язычка обозначена вертикальной линией. 

Совмещение траектории движения платин производится по точкам 
1, 2, соответствующим максимальному выдвижению платин между иг-
лами, на сторону спинок игл. В точке 1' пересечения отбойной плоскости 
загибкой поднимающейся иглы платина должна быть максимально вы-
двинута (точка 1), для того чтобы обеспечить оттяжку петли с пути под-
нимающейся иглы. После операции заключение (точка 2') начинается 
прокладывание нити. При прокладывании платина должна быть макси-
мально отведена назад, чтобы нить не проложилась на носик платины. 
Значит, начало отвода платины (точка 2) по траектории движения игла-
ми должна совпадать по горизонтали с точкой 2' максимального подъе-
ма игл.  

Протяженность вязальной системы определяется расстоянием ме-
жду осями двух смежных кулирных клиньев. Протяженность вязальной 
системы влияет на производительность кругловязальных машин. 
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Рис. 9.4. Траектории перемещения игл  и платин в вязальной системе одностороннего действия: 
I – загибки крючка иглы;  II – оси язычка;  III – кончика язычка. 
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С уменьшением вязальной системы на одном и том же периметре 
игольного цилиндра может быть установлено больше вязальных сис-
тем, и число петельных рядов наработанных за один оборот игольного 
цилиндра увеличивается.  

Устройство и работа вязального механизма. Механизм вя-
зания машины МС-5 (рис. 9.5) состоит из игольного цилиндра 11, бло-
ков 2 с клиньями, кольца 15 с платинными замками 16, кольца 18 с ни-
тенаправителями 17, а также игольно-платинных изделий. 

Межигольные перегородки цилиндра выполнены в виде штег, 
посаженных в пазы цилиндра и зафиксированных сверху платинным 
венчиком 12, а снизу — клиновидными вставками 26. Некоторые штеги 
цилиндра имеют выступы, которые служат посадочным местом - для 
кольца платин 9. Для предупреждения углового смещения и устране-
ния радикального биения кольцо 9 дополнительно крепится винтами 
30 и латунными пробками 31. Пазы платинного кольца по отношению к 
межигольным промежуткам должны размещаться симметрично, с 
одинаковым расстоянием между платинами 13 и иглами 14. В таком 
положении пазы кольца 9 и платинного венчика совпадают. 

Цилиндр в сборе с платинным венчиком и кольцом платин уста-
навливается на подцилиндровом колесе 1. Кольцо платин с платин-
ными замками свободно лежит на кольце платин. 

У основания цилиндра расположен воротник 24 с блоками 2. На 
последних установлены ползуны 19, несущие заключающий 27 и ку-
лирный 28 клинья. Между поверхностью клиньев и игольного цилинд-
ра всегда имеется гарантированный зазор величиной 0,15...0,3 мм. 

На блоке установлен корпус 21 регулятора плотности 22 и Т-
образный рычаг 20. Ползун 19 подпружинен пружиной 25 и находится 
в контакте с рычагом 20. Регулятор 22 фиксируется фиксатором 23. 

Кольцо 18 с нитенаправителями 17 устанавливается в проточку 
кольца 15 и крепится при помощи болтов 8, пропущенных сквозь вазы 
кольца 15. 

Набранные в пазы цилиндра иглы удерживаются двумя пружин-
ными поясками 10 левой и правой намоток. Для смены сломавшихся 
игл и платин предусмотрены съемные вставки (на рисунке не показа-
ны). 

Регулировка глубины кулирования производится за счет смеще-
ния в вертикальном направлении ползуна 19 с клиньями 28 и 27. Сме-
щение достигается ввинчиванием (вывинчиванием) регулятора 22 в кор-
пус 21. При этом кончик винта давит на рычаг 20, который, поворачива-
ясь, воздействует на уступ ползуна. В обратном направлении ползун  
перемещается под действием пружины 25. 

Осуществление процесса петлеобразования достигается за счет 
п р а в и л ь н о г о  в з а и м о д е й с т в и я  п е т л е о б р а з у ю щ и х  
о р г а н о в  и  и х  о т н о с и т е л ь н о г о  п е р е м е щ е н и я . По- 
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Рис. 9.5 – Схема механизма вязания
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следнее обеспечивается правильным взаимным расположением иголь-
ных и платинных замочных клиньев (рис. 9.6, а, б). Траектории переме-
щения игл и платин зависят от профилей клиньев игл и замков платин. 
Характерные точки траекторий игл и платин взаимосвязаны. 

 

 
                           а 

 

                                      б 

Рис. 9.6. Игольные и платинные замки 
 

Относительное смещение точек траекторий перемещения игл и 
платин приводит к разладке процесса петлеобразования и, как следст-
вие, появление дефектов на полотне. При наладке машины особое вни-
мание следует обращать на положение кольца платинных замков отно-
сительно траектории игл машины. 

Для правильной установки при наладке (совмещения характерных то-
чек траекторий игл и платин) кольцо 15 с платинными замками должно 
иметь угловое смещение. Этой цели служат кронштейны 7 (установлены 
на кольце по кругу через 120 °), хвостовики которых входят в окна стоек 3. 
Смещение кольца по (или против) часовой стрелке производится винтами 
4 с гайками 5. Болт 6 служит для предохранения подъема кольца 15 вверх. 
Между винтом 6 и поверхностью кольца должен быть гарантированный за-
зор в 0,2 мм. 

При необходимости углового смещения кольца нитенаправителей 
болты 8 отпускают и поворачивают его на необходимый угол (в преде-
лах 5о ), затем болты затягивают. Наличие пазов в кольце 15 способст-
вует повороту кольца 18. 

Таким образом производится «грубая» регулировка нитенаправи-
телей по отношению к иглам. Окончательная установка нитенаправите-
ля выполняется индивидуальной регулировкой. 

 
9.4 МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ 

 
Задание выполняется на кругловязальной машине МС. С помощью 

мастера снимают вязальную систему, изучают ее общее устройство, ви-
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ды клиньев, их крепление. Снимают оттиски замков. Для получения от-
тисков поверхность клиньев, соприкасающуюся в процессе работы с 
игольным цилиндром и платинным кольцом, покрывают смазующим ве-
ществом и аккуратно прикладывают лист бумаги. Полученные в резуль-
тате четкие оттиски клиньев обводить карандашом не следует, т.к. при 
этом искажаются контуры клиньев, а, следовательно, увеличивается по-
грешность построения траекторий. 

Вновь устанавливают вязальную систему на машину, закрепляют 
ее и проверяют правильность установки, устанавливают особенности 
регулировки глубины кулирования и углового положения платинного 
кольца.  

По оттискам замков выполняют совмещенные траектории игл и 
платин согласно п.п. 9.2.3 и 9.2.4 задания. 

 
9.5 ТРЕБОВАНИЯ К ОТЧЕТУ 

 
Отчет должен содержать: 
9.5.1 Оттиски игольного и платинного замков в их правильном вза-

имном расположении. 
9.5.2 Графические построения согласно п.п. 9.2.3 и 9.2.4. 
 

9.6 КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ 
 

1. Какие клинья входят в состав петлеобразующей системы одно-
стороннего действия? 

2. Чем вызвана необходимость подвижности кулирных клиньев по 
вертикали? 

3. При каком положении иглы относительно платины открывается и 
закрывается головка иглы? 

4. При каком положении иглы платина начинает отходить к центру 
диска? 

5. При какой операции петлеобразования платины начинают дви-
жение от центра диска? 

6. Перечислить составные части механизма вязания машины МС. 
7. Как регулируется плотность вязания на машине МС? 
8. Для чего предусмотрено угловое смещение платинного замка и 

как оно обеспечивается? 
 

9.7 ЛИТЕРАТУРА 
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10 ВЯЗАЛЬНАЯ СИСТЕМА ДВУХСТОРОННЕГО ДЕЙСТВИЯ.  
ЗАМКОВАЯ СИСТЕМА ПЛОСКОФАНГОВОЙ МАШИНЫ.  

ПОСТРОЕНИЕ ТРАЕКТОРИЙ. 
 
Цель работы: 
 

изучить конструкцию вязальной системы двухсторон-
него действия; исследовать процесс петлеобразова-
ния по траекториям движения иглы в замковой сис-
теме. 

 
10.1 ОРГАНИЗАЦИОННЫЕ ВОПРОСЫ 

 
10.1.1 Время, отводимое на лабораторное занятие - 4 часа, на са-

мостоятельную работу - 4 часа. 
10.1.2. К лабораторному занятию должны быть подготовлены: 

плоскофанговая машина, вязальная каретка плоскофанговой машины. 
 

10.2 ЗАДАНИЕ 
 

10.2.1 Изучить устройство замковой каретки. 
10.2.1.1 Выяснить назначение каждого клина, их крепление и регу-

лировки. 
10.2.1.2 Ознакомиться с возможностью переключения клиньев. 
10.2.1.3 Исследовать возможности регулирования плотности три-

котажа. 
10.2.2 Снять оттиски замков каретки. 
10.2.3 По оттискам замков построить траектории перемещения пя-

ток игл, загибки крючка иглы, оси и конца язычка. 
10.2.4 На траекториях перемещения участков иглы отметить точки, 

соответствующие характерным операциям петлеобразования – заклю-
чение, формирование, оттяжка. 

10.2.5 Определить графически величину перебега нитевода. 
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3 ОСНОВНЫЕ СВЕДЕНИЯ 
 

В отличие от вязальной системы одностороннего действия, вя-
зальная система двухстороннего действия состоит из заключающего 
клина 1, выполненного в форме треугольника или трапеции и двух ку-
лирных клиньев 2, 3, расположенных симметрично относительно оси за-
ключающего клина (рис. 10.1). 

На рисунке 10.1 изображена схема устройства замков двухсторон-
него действия, траектория движения пяточек игл при возвратно-
поступательном движении их в каналах замка и траектории загибки 
крючка иглы, оси и кончика языка. Из точки 3 подается нить при движе-
нии справа налево, а из точки 5 подается нить при движении слева на-
право.  

 
Рис. 10.1. Схема устройства замков двустороннего действия. 

 
Положения нитевода нанесены исходя из следующего: 

1) нить должна прокладываться на середину язычка в тот момент, 
когда открытый язычок опускающейся иглы достигает отбойной 
плоскости.  
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2) нитевод от иглы, находящейся в вышеуказанном положении, 
должен отстоять ≈ 0,5 игольных шага. 

Очевидно, что подача нити при движении игл справа налево и сле-
ва направо  должна производиться из разных точек, т.е. при перемене 
направления движения пяток игл положение нитевода должно изме-
няться на величину Р. Это смещение нитевода называется перебегом 
нитевода (Р). 

На плоскофанговых машинах, на которых замки совершают ревер-
сивное движение, перебег осуществляется с помощью специального 
механизма (рис. 10.2), где: 1 - замочная каретка;  2 -нитевод. 

 
 

Рис.10.2. Схема механизма перебега нитеводителя. 
 
Замковая каретка плоскофанговой машины состоит из двух корпу-

сов, соединенных жестко дугой. На верхней части корпусов, предназна-
ченных для крепления замковых досок, помещены щеткодержатели, 
предназначенные для открывания язычков игл при их выдвижении на за-
ключение, нитевод или устройство для захвата нитевода и пластины со 
шкалой для установления требуемой плотности трикотажа. Кроме того, 
на каретке крепятся рукоятки или задвижки для переключения клиньев 
замка. В нижней части корпусов кареток плоскофанговых полуавтоматов 
и автоматов располагаются прибавочники, выполняющие автоматиче-
скую прибавку (включение) игл. 

Все клинья замка крепятся на пластине, называемой замковой дос-
кой. Замки плоскофанговых машин могут быть различными по конструк-
ции – комбинированными и рантовыми. Любой замок имеет подъемные 
клинья, поднимающие иглы для заключения, и кулирные, опускающие 
иглы для осуществления вынесения, нанесения, соединения, кулирова-
ния, сбрасывания и формирования. 

В комбинированных замках (рис.10.3) подъемные клинья 1 под-
нимают иглы до уровня неполного заключения (старые петли находятся 
на кончиках опущенных язычков игл), а полное заключение иглы полу-
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чают с помощью средних клиньев 5 и 6. Четыре кулирных клина 2 
опускают иглы обеих игольниц до уровня формирования при разных на-
правлениях движения каретки. Подъемные клинья имеют возможность 
утапливаться в замковую доску (выключаться) полностью или наполови-
ну, что дает возможность отключать все или некоторые (с короткими 
пятками) иглы для получения различных переплетений. Средний клин 5 
утапливается (выключается) так же, как и подъемные клинья, клин 6 при 
этом тоже отключится под воздействием пяточек игл (для этого на нем и 
на подъемных клиньях предусмотрены специальные  скосы). Средний 
клин замка другой игольницы обычно выполняют неподвижным. 

 
Рис. 10.3. Комбинированные замки 

 
Кулирные клинья выполняются подвижными для регулирования 

плотности трикотажа. При опускании клина длина петли увеличивается и 
плотность трикотажа уменьшается и наоборот. 

Неподвижная коронка 3 ограничивает верхнее положение игл и на-
правляет их под воздействие кулирных клиньев. Мостик 4 необходим 
для точной установки средних клиньев по высоте. 

Для получения наиболее равномерной петельной структуры и наи-
большей плотности трикотажа применяют рантовые замки (рис. 10.4), 
которые, помимо подъемных 1, кулирных 2 и средних 3 клиньев, имеют 
дополнительные опускающие клинья 4, называемые рантовыми.  

При использовании таких замков операция формирование осуще-
ствляется с распределением. В процессе петлеобразования кулирный 
клин замка передней игольницы Ι опускает иглы не полностью, т.е. ста-
рая петля еще не сброшена, а находится на конце закрытого язычка. В 
это время кулирный клин замка задней игольницы ΙΙ опускает иглы для 
формирования новой петли. Окончательное опускание игл передней 
игольницы осуществляется рантовым клином. Так как игла, опускаемая 
этим клином, не может получить нить от нитевода, то для образования 
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Рис. 10.4. Рантовые замки  

 
петли игла перетягивает нить из петли, образованной иглой задней 
игольницы, в результате чего величина петель получается более рав-
номерной, а длина петли минимальной. 

 
10.4 МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ 

 
Задание выполняется на плоскофанговой машине. С помощью 

мастера снимают замковую каретку, изучают ее общее устройство, уст-
ройство замковой системы, виды клиньев, их крепление, регулировки, 
возможность переключения. Снимают оттиски замков и выполняют по-
строение траектории согласно п.п. 10.2.3. Затем на построенных траек-
ториях отмечают характерные точки процесса петлеобразования и оп-
ределяют величину перемещения нитевода. 

 
10.5 ТРЕБОВАНИЯ К ОТЧЕТУ 

 
Отчет должен содержать. 
10.5.1 Оттиски замков с указанием наименований клиньев. 
10.5.2 Графические построения согласно п.п. 10.2.3, 10.2.4, 10.2.5. 

 
10.6 КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ 

 
1. Исходя из чего определяется положение нитевода при прокла-

дывании нити при разных направлениях движения каретки? 
2. Что такое перебег нитевода? 
3. Какие детали расположены на внешней стороне замковой карет-

ки? Для чего они служат? 
4. Название и назначение клиньев комбинированных замков. 
5. В чем особенность устройства рантовых замков? 
6. Как регулируется плотность трикотажа на плоскофанговой ма-

шине? 

Витебский государственный технологический университет



 120 

10.7 ЛИТЕРАТУРА 
 

1. Чарковский, А. В. Основы процессов вязания / А. В. Чарковский. 
– Витебск : УО «ВГТУ», 2005. – 166 с. 

2. Кудрявин, Л. А. Лабораторный практикум по технологии трико-
тажного производства : учебник для вузов / Л. А. Кудрявин, Е. П. Поспе-
лов, Н. А. Соловьев. – Москва : РИОМГТУ, 2002. – 476 с. 

 
 
 

11 АНАЛИЗ ТРИКОТАЖА ПЕРЕПЛЕТЕНИЯ КУЛИРНАЯ ГЛАДЬ 
 
Цель работы: 
 

исследовать строение  и свойства кулирной глади; 
изучить методику определения основных параметров 
переплетения 

 
11.1 ОРГАНИЗАЦИОННЫЕ ВОПРОСЫ 

 
11.1.1 Время, отводимое на лабораторное занятие - 2 часа, на са-

мостоятельную работу - 2 часа. 
11.1.2. К лабораторному занятию должны быть подготовлены: об-

разцы трикотажа переплетения кулирная гладь, выработанные из пряжи 
или нитей различных видов сырья и из пряжи или нитей одного вида, но 
при различных плотностях трикотажа в количестве, равном числу сту-
дентов в группе и размером 150х150мм; несколько образцов любого из 
перечисленных вариантов размером более 200х200мм; торсионные ве-
сы, рычажные весы с разновесами; ткацкие лупы, линейки, ножницы. 

 
11.2 ЗАДАНИЕ 

 
11.2.1 Определить переплетение путем анализа структура трико-

тажа. 
11.2.2 Определить лицевую и изнаночную стороны трикотажа. 
11.2.3 Зарисовать лицевую и изнаночную стороны трикотажа; ука-

зать на рисунках характерные участки петли (петельные палочки, иголь-
ные и платинные дуги, протяжки), петельный шаг и высоту петельного 
ряда. 

11.2.4 Исследовать свойства переплетения. 
11.2.4.1 Определить наличие и направление закручиваемости об-

разца трикотажа. Сравнить по закручиваемости разные по заправке и 
параметрам образцы. Проанализировать влияние на закручиваемость 
глади различных факторов. 

11.2.4.2 Определить наличие распускаемости. Проанализировать 
факторы, влияющие на интенсивность роспуска. 
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11.2.4.3 Определить наличие растяжимости образца трикотажа. 
Проанализировать факторы, влияющие на растяжимость. 

11.2.5 Определить параметры трикотажа по образцу. 
11.2.5.1 Определить плотность трикотажа гП  и вП . 
11.2.5.2 Определить длину нити в петле полотна l . 
11.2.5.3 Определить поверхностную плотность полотна ρ. 
11.2.5.4 Определить линейную плотность сырья, из которого свя-

зан образец полотна. 
11.2.6 По данным проведенного анализа определить условный yd , 

расчетный pd и средний срd диаметры нитей, петельный шаг A  и высоту 
петельного ряда B , коэффициент соотношения плотностей C , модуль 
петли σ. 

11.2.7 Произвести теоретический расчет полотна переплетения ку-
лирная гладь по индивидуальной заправке, предложенной преподавате-
лем. 
 

11.3 ОСНОВНЫЕ СВЕДЕНИЯ 
 

Строение, или структура, трикотажа, как и любого текстильного из-
делия, определяется размерами, формой и взаимным расположением 
составляющих его элементов. В зависимости от формы элементы струк-
туры трикотажа могут представлять собой петли, наброски и протяж-
ки.  В некоторых видах трикотажа наряду с петлями, набросками и про-
тяжками в структуру могут входить дополнительные отрезки нитей. Со-
единением элементов структуры в определенной последовательности 
образуется трикотаж. Видом соединения, т. е. взаимосвязью элементов 
структуры, характеризуется переплетение трикотажа. 

Наряду с видом нитей, используемых для вязания трикотажа, вид 
переплетения является важнейшей качественной характеристикой три-
котажа, определяющей его свойства: растяжимость, распускаемость, 
масса, толщина, формоустойчивость и т. д. Трикотаж отличается боль-
шим многообразием переплетений. Применяя различные переплетения, 
можно получить трикотаж с разными свойствами, узорными или струк-
турными эффектами. 

Переплетения трикотажа могут быть классифицированы. Общая 
система классификации трикотажных переплетений в СССР была впер-
вые предложена проф. А. С. Далидовичем в 1944 г. В дальнейшем эта 
система классификации переплетений была усовершенствована и до-
полнена новыми классами переплетений. 

Различают классы главных, производных, рисунчатых и комбини-
рованных переплетений.  
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К классу главных относят простейшие переплетения, состоящие 
из одинаковых элементов структуры (петель). Главные переплетения 
имеют простейшую структуру. 

К классу производных принадлежат переплетения, образованные 
из сочетания нескольких одинаковых главных переплетений, взаимно 
ввязанных так, что между петельными столбиками одного размещаются 
петельные столбики другого или нескольких таких же переплетений. 

К классу рисунчатых относят переплетения, образованные на ба-
зе главных или производных переплетений путем введения в них допол-
нительных элементов (набросков, протяжек, дополнительных нитей) или 
путем изменения трикотажа с новыми свойствами. 

Трикотаж комбинированных переплетений сочетает признаки 
главных, производных и рисунчатых. 

Каждый из классов главных, производных и рисунчатых перепле-
тений включает в себя множество подклассов, а так как число комбина-
ций переплетений в каждой группе практически неограниченно. Число 
комбинированных переплетений  весьма велико. 

Кроме класса и подкласса переплетение может характеризоваться 
раппортом. Раппорт переплетения – это наименьшее число петель-
ных рядов или столбиков, после образования которых порядок чередо-
вания петель, набросков или протяжек в переплетении повторяется. 

По числу петельных слоев, составляющих толщину трикотажа, 
различают трикотаж однослойных (одинарных) и многослойных пере-
плетений. Трикотаж однослойных переплетений вырабатывают на ма-
шинах с одной игольницей, трикотаж многослойных переплетений на 
машинах с двумя или несколькими игольницами. Практическое приме-
нение получил трикотаж однослойных и двухслойных (двойных) пере-
плетений. 

Каждый из классов трикотажных переплетений может иметь раз-
личные типы петель - открытые и закрытые, с односторонними и двух-
сторонними протяжками. 

Достаточное представление о составе и чередовании петель три-
котажа дает его графическая запись. В графической записи условно по-
казывают прокладывание нити при образовании раппорта переплетения. 
Иглы игольниц вязальных машин обозначают точками, если трикотаж 
одинарный и вырабатывается на однофонтурной машине, и точками и 
крестиками, если трикотаж двойной и вырабатывается  на двухфонтур-
ной машине. Для упрощения графической записи кулирных переплете-
ний трикотажа кладки нитей, образующих открытые петли, условно пока-
зывают как закрытые. Наиболее полное представление о строении 
(структуре) трикотажа и некоторых его свойствах дает геометрическая 
модель переплетения. 

К классу главных одинарных переплетений относится кулирная 
гладь – одинарное поперечновязаное переплетение, состоящее из пе-
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тель, одинаковых по форме и величине и образованных последователь-
но вдоль петельного ряда одной и той же нитью. 

Раппорт переплетения гладь по высоте и ширине равен одной пет-
ле, ее графическая запись выглядит следующим образом: 

 
Это переплетение широко используют для изготовления бельевых 

полотен, полотен спортивного назначения, чулочно-носочных и других 
изделий. 

В трикотаже переплетения гладь (рис. 11.1) лицевая и изнаночные 
стороны различны. Лицевая сторона характеризуется наличием пе -
тельных  палочек  П, которые пересекают петельные  дуги  д. 
Изнаночная сторона отличается тем, что петельные дуги д расположены 
поверх петельных палочек и пересекают их. Лицевая сторона глади 
имеет гладкую равномерную поверхность с заметными петельными 
столбиками в виде продольных полос, образованных палочками петель. 
На изнаночной стороне видны ряды дуг петель. Различают дуги петель 
д, образованные иглами, и дуги петель д', образованные платинами. Ду-
ги, образованные платинами (д'), называют также протяжками . По 
расположению игольных и платинных дуг петель в образце трикотажа 
определяют направление его вязания; по направлению вязания в трико-
таже расположены петельные столбики, которые образованы палочка-
ми, соединенными игольными дугами. Вершины платинных дуг (протя-
жек) указывают направление, обратное вязанию образца трикотажа. 

Трикотаж переплетения гладь, вырезанный из полотна, хорошо 
распускается как в направлении вязания, так и в направлении, обрат-
ном вязанию, что легко уяснить, если потянуть за нити бб и гг (рис.11.1). 
Гладь с цельновязанными краями может распускаться только в направ-
лении, обратном вязанию. В этом также легко убедиться, если потянуть 
за нить а (рис. 11.2), предварительно освободив край образца от отрез-
ков петель, разрезанных по линии I-I. При таком способе роспуска петли 
будут затягиваться в кромочных петлях К1, К2, К3 и т.д. 
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Рис. 11.1. Переплетение гладь. 

 
 
 

 
 
  

Рис. 11.2. Гладь в виде 
полоски с кромками. 

Рис. 11.3. Спуск петель глади в 
петельном столбике. 

 
Следовательно, цельновязанные трикотажные детали изделий из 

глади с кромками, например детали верхних и чулочных изделий, выра-
ботанные на котонных или плосковязальных машинах, можно распустить 
только в направлении, обратном вязанию. 

При разрушении нити в петле гладь распускается по петельным 
столбикам. Это явление называется спуском петель. 

На рисунке 11.3  показан спуск петель глади П1-П4 в петельном 
столбике 3. Спуск петли П2 может происходить только при условии осво-
бождения остова петли от концов оборванной нити Н1 и Н2 в петле П3 и 
приложении к трикотажу растягивающих усилий Р. 

В глади могут распускаться петельные столбики, образованные как 
иглами 1, 2, 3, 4 и т.д., так и платинами 1', 2', 3', 4' и т.д. Направление 
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спуска петель в петельных столбиках, образованных иглами и платина-
ми, противоположно: петельные столбики игл распускаются в направле-
нии, обратном вязанию, петельные столбики платин – в направлении вя-
зания. 

Спуск петель начинается в тех петельных столбиках, остовы пе-
тель которых освобождаются от концов оборванной нити. При приложе-
нии к глади растягивающих усилий нить из остова петли П2 перетягива-
ется в протяжки петель соседних петельных столбиков; остов петли П2, 
уменьшаясь, выходит из остова петли П1, образуя протяжку, соединяю-
щую петельные столбики 2 и 4. 

В дальнейшем при тех же условиях остов петли П1 выскальзывает 
из остова петли предыдущего петельного ряда. Выскальзывание осто-
вов продолжается до тех пор, пока не распустится весь петельный стол-
бик. На месте распущенного петельного столбика образуется дорожка из 
протяжек, а расстояние между соседними петельными столбиками 2 и 4 
увеличивается. 

Степень распускаемости глади зависит от величины нагрузки, при-
ложенной к трикотажу, коэффициента трения между нитями, жесткости 
нити, модуля петли, способа отделки трикотажа. 

Спуск петель глади особенно заметно проявляется в чулочно-
носочных и других изделиях обтягивающей формы, особенно вырабо-
танных из нитей с незначительным коэффициентом трения. 

Распускаемость глади является основным ее недостатком. 
Закручиваемость глади с краев вызывается упругостью нитей, изо-

гнутых в петлях и стремящихся выпрямиться. Нетрудно видеть 
(рис.11.4), что изогнутые дуги петель 1-1, 2-2, 3-3, 4-4 и т.д., стремясь 
выпрямиться, как показано на рисунке пунктиром 1'-1', 2'-2', 3'-3', 4'-4', 
вызовут явления закручивания на изнаночную сторону глади, разрезан-
ной по петельному ряду. 

 

 
 

Рис. 11.4. Разрез глади по петельному ряду. 
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Рис. 11.5. Разрез глади по петельному столбику. 
 
На рисунке 11.5  приведен разрез глади по петельному столбику. 

Изогнутые петли 1-1, 2-2, …,5-5 и т.д., стремясь выпрямиться, будут вы-
зывать закручивание на лицевую сторону краев, обрезанных по петель-
ному ряду. Положение петель в закрученных краях показано пунктиром 
1' -1', 2'-2', …, 5'-5' и т.д. 

Если из трикотажа переплетения гладь вырезать прямоугольный 
образец, то углы образца закручиваться не будут, поскольку в углах об-
разца силы закручивания краев уравновешиваются. Форма, которую 
принимает прямоугольный образец глади вследствие закручивания кра-
ев, показана на рисунке 11.5, б. 

Степень закручиваемости глади  с краев будет увеличиваться с 
увеличением упругости пряжи, а также с уменьшением значений ее мо-
дулей петель. 

Стремление глади к закручиванию – отрицательное ее свойство, 
так как затрудняет пошив изделий. Для устранения закручиваемости 
трикотаж перед раскроем подвергается каландрированию или термо-
фиксации. 

Трикотажу из термопластичных волокон (обычно гидрофобных) 
можно придать путем влажно-тепловой обработки, деформирования и 
остывания устойчивое фиксированное состояние, в котором края трико-
тажа не закручиваются при его эксплуатации. 

Каландрированный трикотаж из гидрофильных волокон после сти-
рок вновь приобретает способность закручиваться. 

Под растяжимостью трикотажа понимают изменение его разме-
ров под действием приложенных нагрузок. Различают разрывную рас-
тяжимость трикотажа, характеризующую предельные его размеры при 
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разрушении и растяжимость под действием определенных (заданных) 
нагрузок. В зависимости от способов деформирования образца трикота-
жа различают также одноосную и двухосную растяжимость. 

Растяжимость характеризуется показателями относительного уд-
линения при деформировании. Для трикотажа, имеющего петельный 
шаг A , мм, высоту петельного ряда B , мм, площадь петли S , мм2 в рав-
новесном и фиксированном состоянии, показателями относительного 
удлинения являются следующие: 

относительное разрывное удлинение по длине, % 
 

ε д= 100max
B

BВ − ,                                                                      (11.1) 

 
относительное разрывное удлинение по ширине, % 
 

ε ш= 100max
A

AА − ,                                                             (11.2) 

 
относительное разрывное удлинение при двухосном растяжении, 

% 
 

ε д. о= 100max
S

SS − ,                                                                      (11.3) 

 
где maxA  и maxB  –высота петельного ряда и петельный шаг трикотажа 

к моменту разрушения, мм; maxS  – площадь петли трикотажа к моменту 
ее разрушения, мм2. 

 
Показатели относительного удлинения при заданных нагрузках, % 
 

ε д= 100
В
ВВ −′ ,                                                                            (11.4) 

 

ε ш= 100
А
АА −′ ,                                                                           (11.5) 

 

ε д.о= 100
S

SS −′ ,                                                                          (11.6) 

 
где B′ , A′  – высота петельного ряда и петельный шаг трикотажа 

при заданной нагрузке, мм;  S ′  – площадь петли трикотажа при заданной 
нагрузке, мм2. 
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Величины maxA , maxmax , SB  для трикотажа данного переплетения могут 
быть определены из геометрических моделей растянутого трикотажа, а 
величины B′ , A′ , S ′  – только при известной взаимосвязи между нагруз-
кой и удлинением трикотажа, устанавливаемой экспериментально по 
диаграммам растяжения трикотажа или его механическим моделям.  

Геометрические модели растянутого трикотажа. Для гео-
метрических моделей растянутого трикотажа принимается, что сечения 
нити по длине петли являются неизменными, а размер их выражается 
условным диаметром нити yd , предполагается также, что нить является 
нерастяжимой. 

При растяжении глади по длине (рис. 11.6, а) высота ее петельного 
ряда увеличивается, а петельный шаг к моменту разрушения становится 
минимальным: 

 
ydA 4min − . 

 
Выразив длину нити в петле через сумму отрезков и дуг нити, по-

лучим 
                       
l =аб+бв+вг+гд+де. 
 

 
 
Рис. 11.6. Геометрические модели растянутого трикотажа перепле-

тения гладь. 
 
Приняв, что сумма дуг аб, вг, де равна длине окружности с диа-

метром 3dу, а отрезки бв и гд порознь равны высоте петельного ряда 
растянутой глади, будем иметь 
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l ydB π32 max += . 
 
Тогда 

2/)3(max ydlB π−= .                                                                      (11.7) 
 

При растяжении глади по ширине (рис. 11.6, б) ее петельный шаг 
увеличивается, а высота петельного ряда к моменту разрушения дости-
гает минимальных значений: 

 
ydB 2min = . 

 
Длина нити в петле может быть выражена суммой отрезков и дуг: 
 
                          
l =аб+вб+вг+гд+де+еж. 
 
Сумма отрезков аб, вг, гд, еж составляет петельный шаг maxA , а 

сумма дуг бв, де – длину окружности с диаметром 3 yd . Следовательно,  
 
l max3 Ad y += π ,         =

max
max

B
A 2

2/)3(
3 =

−
−

y
y

dl
dl

π
π ,                           (11.8.) 

 
ydlA π3max −= . 

 
Сравнивая выражения (11.7) и (11.8), легко видеть, что при одно-

осном растяжении максимальный петельный шаг глади в два раза 
больше максимальной высоты петельного ряда, т.е. растяжимость три-
котажа в ширину в 2 раза больше растяжимости в длину.  

При двухосном растяжении (рис. 11.6, в) форма петли изменяется 
за счет распрямления дуг в петле и перетягивания нитей из одних участ-
ков петли в другие. К моменту разрушения петля будет характеризо-
ваться размерами взаимного расположения петель Ар и Вр. Длина нити в 
петле будет выражаться суммой отрезков аб, бв, вг, гд, де и дуг в мес-
тах перегиба нитей в точках б, в, г, д. Сумма этих дуг составит длину ок-
ружности, диаметр которой по нейтральной оси равен  yd . Отрезки бв, гд 
порознь равны высоте петельного ряда Вр, а сумма отрезков аб, вг, де –
петельному шагу Ар. Тогда длина нити в петле 

 
l =Ар+2Вр+ πdy.                                                                      (11.9) 

 
При двухосном растяжении площадь петли будет 
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S=AрBр. 

 
Определив из уравнения (11.9) значение 
 
Ар= l -2Вр- ydπ ,                                                                      (11.10) 
 
получим 
 
S=Вр(l-2Вр- ydπ ) =( l- ydπ )Вр-2Вр2.                               (11.11) 

 
В случае l =const определим значение Вр, при котором площадь 

петли будет максимальной. 
 

=
dBр
dS  l - ydπ -4Вр= 0, 

 
откуда 
Вр=( l - dπ )/4.                                                                          (11.12) 
 
Поскольку d2S/dВр=- 4 – величина отрицательная, площадь петли 

будет максимальной при значениях Вр, определенных по формуле 
(11.12). Подставив значения Вр в уравнение (11.10), получим 

 
Ар=( l - πd)/2.                                                                          (11.13) 
 
Тогда 
 
Smax= АрВр=( l - dπ )2/8.                                                         (11.14) 

 
Для определения характеристик относительной растяжимости 

трикотажа по формулам 02 =−−= Bx
y

x
zdl

dB
dS  и B=(l-zd)/2у, 

с использованием модели глади, выраженной формулой 
 
l =1,57А+2В+ dπ , 
 находят значения А, В и S для трикотажа в равновесном состоя-

нии. Подставив значения Аmax, Вmax, Smax  и А, В, S  в формулы (11.1), 
(11.2) и (11.3) и произведя преобразования, будем иметь, %, 

 

ε д= 






 −
−
− 1)3(2

dl
dl у

π
π 100,                                                   (11.15) 
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ε ш= 







−

−
− 1)3(

dl
dl у

π
ππ 100,                                                    (11.16) 

 

ε д.о=











−

−
− 1

)(2
)(
2
2

dl
dуl

π
ππ 100.                                                         (11.17) 

 
Из формул (11.15) и (11.16) следует, что одноосная растяжимость 

трикотажа из нити заданной толщины увеличивается при увеличении 
длины нити в петле. Двухосная растяжимость трикотажа при тех же ус-
ловиях, наоборот, уменьшается с увеличением длины нити в петле (см. 
формулу 11.17). 

Растяжимость трикотажа с учетом растяжимости нитей. 
С учетом растяжимости нити в петлях трикотажа при его деформа-

ции формулы (11.7), (11.8) и (11.14) принимают вид 

maxB =











−+ уl dπλψε 3)01,01( /2, 

maxA =l(1+0,001ε ydπψλ 3) − , 

maxS =











−+ dуl πλψε )01,01( 2/8, 

где ε  - разрывное удлинение при стандартной зажимной длине 
(500мм); 

ψ , λ  – коэффициенты, учитывающие изменение разрывного удли-
нения нитей от изгиба и зажимной длины. 

 

ψ = εε
−−

/п  ;   εελ
−−

= /o , 
 

где пε
−

и оε
−

 – величины относительного разрывного удлинения ни-
тей, определение испытанием соответственно петлей и при зажимной 
длине 5 мм. 

 

В случае определения величин пε
−

 и оε
−

 при испытании петлей и 
зажимной длине 15 мм коэффициенты ψ  и λ  могут быть заменены од-
ним коэффициентом 

 

ϕ  = пε
−

 / ε
−

. 
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С учетом изложенного, соответственно одноосную и двухосную 
предельную растяжимость глади, %, определяют по формулам 

 

ε д =
[ ]









−

−
−+ 13)01,01(2

dl
dуl

π
πϕε 100, 

 

ε ш= [ ]








−

−
−+ 13)01,01(

dl
dyl

π
πϕεπ 100, 

 

ε д. о=
[ ]
















−

−
−+ 12)(2

2)01,01(
dl

dyl
π

πϕεπ 100. 

 
Нетрудно видеть, что для глади из растяжимых нитей, получивших 

практическое применение для выработки  текстильных изделий, одноос-
ная растяжимость увеличивается при увеличении длины нити в петле и 
разрывной растяжимости нитей. 

Двухосная разрывная растяжимость глади уменьшается с увели-
чением длины нити в ее петле и увеличивается при увеличении растя-
жимости нитей. 

Прочность трикотажа определяется значениями разрывной на-
грузки, отнесенными к одной петле. Разрывная нагрузка может рассчи-
тываться с использованием геометрических моделей растянутого трико-
тажа.  

В общем виде разрывная нагрузка при одноосном растяжении три-
котажа может определяться по формуле 

 

P п=q  (1-0,0375Нр) ψ  λ ∑
=

n

i
i

1
cosα                                                  (11.18) 

 
где q  –средняя разрывная нагрузка нити при стандартной зажим-

ной длине (500 мм), Н; Нр– коэффициент неровноты при определении 
прочности нити;  

ψ - коэффициент, учитывающий изменение прочности нити при ма-
лой зажимной длине; – коэффициент, учитывающий потерю прочности 
нити при испытании ее петлей;   n –число нитей петли, сопротивляю-
щихся разрыву при растяжении; iαcos  –степень ориентации участков ни-
ти, участвующих в разрыве. 

В случае пространственного расположения участков нитей в сило-
вом поле при растяжении 

iαcos = 222/ zhyhxhzh ++ ,                                                            (11.19) 
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где zh – максимальная протяженность петли на расчетном участке 

трикотажа, мм; xh  – проекция участка нити в плоскости образца, перпен-
дикулярной растягивающим усилиям; yh  – проекция участка нити в плос-
кости, нормальной к плоскости испытуемого трикотажа. Число участков 
нити, подвергающихся разрыву, определяют при анализе геометриче-
ских моделей трикотажа. 

Разрывная нагрузка для полоски трикотажа при одноосном растя-
жении, Н, 

 

=P ∑
=

m

i
Рп

1
η ,                                                                                  (11.20) 

где m  –число петель в рабочей ширине пробной полоски; Рп– раз-
рывная нагрузка, приходящаяся на одну петлю, H ; η - коэффициент не-
однородности разрыва петель в образце, зависящий от способа испыта-
ния, формы, размеров рабочей ширины и зажимной длины пробной по-
лоски. Для стандартных образцов (прямоугольных) η =0,9-8,6, для об-
разцов в виде двойной лопаточки η =1. 

При растяжении трикотажа по длине  
 

Am p /α= ,                                                                                   (11.21) 
 

при растяжении по ширине 
Bm p /α= ,                                                                                   (11.22) 

 
где pα – рабочая ширина пробной полоски, мм; A , B  – соответст-

венно петельный шаг и высота петельного ряда, мм. 
 
Разрывная нагрузка трикотажа переплетения гладь при 

растяжении по длине. 
Число участков нитей, сопротивляющихся разрыву, и размеры их 

проекций можно определить из геометрической модели глади, растяну-
той по длине (см. рис. 11.6, а). 

Размеры проекций, выраженные через условный диаметр нити yd и 
высоту петельного ряда maxB , для каждого участка нити приведены в таб-
лице 11.1. 
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Таблица 11.1 – Размеры проекций участков нитей глади, растянутой по 
длине 
 
Проекция участка нити Участок нити 

бв гд 
xh  

yh  

zh  

yd  

yd  

maxB 11 

yd  

yd  

maxB  
 
C учетом данных таблицы 11.1 и формулы (11.19) 
 

2
max

2
max 2/coscoscos BdB yдгдбв +=== ααα  

Выразив величину maxB  через длину нити в петле по формуле (11.7) 
и проведя преобразования, получим 

 
22 )3(8/)3(cos yyyд dlddl ππα −+−=                                          (11.23) 

 
Значение разрывной нагрузки, отнесенное к одной петле растяну-

той глади, с учетом формулы (11.18) будет 
 

2)( =дпP q дpH αψλ cos)375,01( −                                                 (11.24) 
 

Из формул (11.24) и (11.23) очевидно, что для глади из нити со 
средней разрывной нагрузкой q  и значениями λψ ,,pH , полученными при 
ее испытании, разрывная нагрузка увеличивается с увеличением длины 
нити в петле. 

 
Разрывная нагрузка трикотажа переплетения гладь при 

растяжении по ширине. 
Число участков нитей, сопротивляющихся разрыву, и размеры их 

проекций при растяжении глади по ширине определяются из ее геомет-
рической модели (рис. 11.6, б). 

Размеры проекций участков нити, выраженные через ее условный 
диаметр dy и петельный шаг А приведены ниже. 

Проекция участка нити Участок нити вд 
(см. рис. 11.6, б) 

xh  O  
yh  yd  

zh  2/maxA  
 
С учетом данных, приведенных выше, и формулы (11.19)  

Витебский государственный технологический университет



 135 

 
/cos maxAш =α 2

max4 Ad y +  

 
Выразив длину maxA  через длину нити в петле по формуле (11.8) и 

проведя преобразования, получим 
 

2)3(4)3(cos yyyш dlddl ππα −+−= .                                                  (11.25) 
 

Разрывная нагрузка, отнесенная к одной петле, растянутой по ши-
рине глади, определяется по формуле 

 
=)(шпP q шpH αψλ cos)375,01( −                                                       (11.26) 

 
Для выполнения технологических расчетов переплетения кулирная 

гладь используют ряд характеристик петельной структуры. 
Толщина нити. Отрезки нитей, из которых образуются петли в 

трикотаже, характеризуются толщиной. 
Различают толщину нити в свободном состоянии и сильно сжатом. 

В первом случае толщину нити приравнивают к диаметру расчетному 

0375.0=pd 1−δT                                                                    (11.27) 
 
во втором — к диаметру условному 

0375.0=yd 1−γT                                                                    (11.28) 
 
где T  — линейная плотность нити, текс; δ  — объемная масса нити, 

г/см3; у — плотность вещества нити, г/см3. 
Значения плотности и объемной  массы для наиболее распростра-

ненных текстильных нитей приведены в табл. 11.2. 
 

Таблица 11.2 – Плотность вещества и объемная масса текстильных ни-
тей 
 

Нити и пряжа Плотность вещества 
нитей и пряжи γ, 

г/см3 

Объемная 
масса нитей 
и пряжи δ, 
г/см3 

1.  2.  3.  
Хлопчатобумажная пряжа 1,52 0,75-0,85 
Шерстяная пряжа 1,32 0,50-0,60 
Вискозные нити 1,50-1,53 0,70-0,80 
Медно-аммиачные 1,52 0,70-0,80 
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1.  2.  3.  
Ацетатные нити 1,30-1,33 0,60-0,80 
Полиамидные нити 1,14-1,15 0,50-0,70 
Полиэфирные (лавсан) нити 1,38-1,39 0,55-0,70 
Триацетатные нити 1,28-1,33 0,60-0,80 
Полиакрилонитрильные нити 1,17-1,19 0,60-0,70 
Полипропиленовые нити 0,90-0,91 0,40-0,45 
Нити эластик 1,14-1,15 0,032-0,035 
Полиэфирные текстурирован-
ные нити 

1,38-1,39 0,04-0,06 

 
Необходимо заметить, что толщина комплексных нитей (пряжи) в 

различных сечениях петли трикотажа неодинакова, как это показано на 
рис. 11.7 

 
 

Рис. 11.7. Толщина комплексной нити на различных участках  
петли кулирного трикотажа 

 
Нормальные сечения нитей по разным участкам имеют форму, 

близкую к эллипсу, оси которого на данном участке петли соответствуют 
действительным размерам ad , bd . Размеры ad , bd  нити являются величина-
ми переменными, их изменения зависят от фазового состояния трикотажа, 
причем для высокообъемных нитей и пряжи, а также комплексных нитей по-
логой крутки размеры )max( ad  могут превышать размеры, вычисленные по 
формуле 11.27, а размеры )max(bd  могут быть меньше, чем вычисленные по 
формуле 11.28, поскольку при выводе этих формул сечение нитей прини-
мается за круг. 

При расчетах размеров петельной структуры трикотажа в свободном 
состоянии обычно пользуются значениями средней толщины нити  в 
петле, измеренной по размеру A  (рис. 11.7) 
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2/)( )min()max( ba ddFd +==                                                               (11.29) 

 
Для приближенных расчетов среднюю толщину нити  можно опреде-

лять по формуле  
 

2/)( yp ddFd +≅=                                                                                    (11.30) 
 
Характеристики взаимного расположения петель. Характеристи-

ками, определяющими взаимное расположение петель в трикотаже, яв-
ляются: 

петельный шаг 
гПA /100=                                                                                   (11.31) 

 
высота петельного ряда 

вПВ /100=                                                                                    (11.32) 
 
где гП и вП  — плотности трикотажа по горизонтали и вертикали, т. е. 

соответственно число петельных столбиков и петельных рядов на 100 мм. 
На рисунке 11.8 приведена геометрическая модель кулирного три-

котажа переплетения гладь. Длина нити в петле для такой модели со-
стоит из суммы отрезков и дуг: 

 
                       
l =аб+вб+вг+гд+де+еж. 

 

 
Рис. 11.8. Геометрическая модель трикотажа 

 переплетения гладь. 
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Принимаем, что проекции дуг αб, вгд, еж на плоскость представ-
ляют собой части окружности с радиусом R1, а отрезки бв,  де равны ме-
жду собой. Без учета наклона петельных палочек 

 
бв =де≅В, 
 
где B  – высота петельного ряда, мм. 
Тогда 
 

BRl 22 1 += π . 
 

Выражая диаметр окружности 12R  через петельный шаг и средний 
диаметр нити, получим 

 
dAR += 5,02 1  

BdAl 2)5,0( ++= π , 
или 
 

dBAl π++= 257,1 .                                                                  (11.33) 
 

Как показала практика, формула (11.33) с достаточной для практи-
ческих расчетов точностью выражает длину нити в петле при известных 
значениях размеров взаимного расположения петель A  и B и  толщине 
нити для каландрированного (отглаженного) трикотажа.  

 
Коэффициент соотношения плотностей ABC /=  для глади соста-

вит: 
 

785,04/ == πC . 
 

 
Рис. 11.9. Значения коэффициента соотношения плотностей в за-

висимости от значений длины нити в петле глади. 
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Экспериментальные значения коэффициентов соотношения плот-
ностей существенно отличаются от расчетных значений, полученных с 
использованием геометрической модели. По графику на рисунке 11.9 
можно определить экспериментальные значения коэффициента соот-
ношения плотностей в зависимости от разных значений длины нити в 
петле переплетения гладь из хлопчатобумажной пряжи и вискозных ни-
тей (кривая 1); шерстяной пряжи (кривая 2), полиамидных нитей (кривая 
3). 

Модуль петли σ характеризует отношение длины петли к услов-
ному диаметру нити в петле. Обычно модуль σ рассчитывается по фор-
муле 

 
σ = l  /  yd = 31,62 l T                                                            (11.34) 
 
Поверхностная плотность трикотажа может быть определена, 

если известна длина нити L , заключенная в 1 м2 полотна, и линейная 
плотность нити T . 

Длина нити L , м, заключенная в 1 м2 полотна, может быть выраже-
на произведением длины нити в петле l , мм, на число петель n : 

 
L = l n /1000                                                                            (11.35) 
 
Число петель n  в 1 м2 может быть найдено, если известны плотно-

сти трикотажа гП и вП  (число петель на 10 см). 
 
n =100 гП вП . 
 
Подставив значение n в формулу (11.35), получим 
 
L =10-1 l гП вП . 

 
Поверхностная плотность трикотажа  ρ, г/м2, из нити длиной L, м, 

при известной ее линейной плотности T , текс, определяется по форму-
ле 

 
ρ= L T =

10000
ТПlП вг =10-4

гП вП l T                                                   (11.36) 

 
Поверхностная плотность трикотажа, если известны величины ℓ, А, 

В и Т, рассчитывается по формуле 
 
ρ= l T /( AB )                                                                              (11.37) 
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Современное трикотажное производство не может обходиться без 
проектирования и расчетов, обеспечивающих получение продукции высоко-
го качества, рациональное использование сырья и высокую производи-
тельность оборудования. 

Исходными данными при проектировании основных характеристик 
структуры трикотажа являются вид сырья и линейная плотность ни-
ти. 

Наиболее сложная задача — проектирование характеристик A  и B , 
определяющих взаимное расположение петель. Для трикотажа, обладаю-
щего подвижной структурой, эти характеристики различны для разных со-
стояний трикотажа, способов его отделки. Для каждого переплетения три-
котажа из различного вида нитей существует сложная взаимосвязь меж-
ду длиной нити в петле, толщиной нити и величинами A  и B . 

Задачей, имеющей практическое значение, является проектирование 
таких характеристик структуры трикотажа ( l , A , B ), при которых возможные 
отклонения состояния трикотажа от равновесного или фиксированного со-
стояний при носке, стирке или чистке были бы минимальными. 

Под равновесным понимается состояние, к которому трикотаж 
приходит после релаксации в нем напряжений, в том числе после стирок. К 
равновесному состоянию стремится трикотаж из гидрофильных волокон 
(нитей). 

Трикотажу из термопластичных волокон (обычно гидрофобных) можно 
придать путем влажно-тепловой обработки, деформирования и остывания 
высокоустойчивое фиксированное состояние. Такой трикотаж в усло-
виях носки стремится возвратиться в фиксированное состояние. 

Известно, что чем меньше длина нити в петле и больше линейная 
плотность нити, тем меньше возможные отклонения состояния трикота-
жа от равновесного при эксплуатации и более устойчив трикотаж. 

Однако чрезмерное уменьшение длины нити в петле не всегда оп-
равдано экономически, так как связано с увеличением расхода сырья 
для изготовления трикотажа. Существуют такие значения характеристик 
структуры трикотажа (модулей его петель), при которых трикотаж обла-
дает удовлетворительными качественными показателями. Эти значения 
установлены практически (например, для глади из хлопчатобумажной пря-
жи σ =21, из шерстяной σ =20). 

С учетом вышесказанного различают два способа проектирования ха-
рактеристик структуры трикотажа. 

При первом способе (расчетно-экспериментальном) определяют: 
1) для заданного сырья и переплетения модуль петли с помощью со-

ответствующей справочной таблицы, в которой приведены модули петель, 
установленные экспериментально; 

2) длину нити в петле по формуле  
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62,31
Tl σ

=                                                                                     (11.38) 

 
3) соответствующие полученной длине нити в петле и толщине ни-

ти значения  A  и B ; это делают по эмпирическим формулам, известным 
только для наиболее распространенных заправок и переплетений трико-
тажа. Например, для кулирной глади из хлопчатобумажной пряжи значе-
ния А и В отделанного трикотажа определяют по формулам: 

A =0,20 l +
62,31

7,0 T  ;                                                              (11.39) 

B =0,27 l -
62,31

5,1 T  ;                                                               (11.40) 

для трикотажа из шерстяной пряжи  

A =0,19 l +
62,31

3,1 T ;                                                               (11.41) 

B =0,25 l -
62,31

5,1 T ;                                                                (11.42) 

4) плотность трикотажа по формулам 

гП =
A

100  ;                                                                             (11.43) 

вП =
B

100 ;                                                                             (11.44) 

 
5) поверхностную плотность полотна по формулам (11.36), (11.37), 

коэффициент соотношения плотностей по формуле 

C =
В

Г

П
П

A
B

= ;                                                                         (11.45) 

 
При втором способе (наиболее универсальном) характеристики 

петельной структуры трикотажа проектируют по его геометрическим мо-
делям. При тех же исходных данных определяют: 

1) среднюю толщину нити трикотажа с использованием фор-
мул (11.27), (11.28), (11.30); 

2) значение петельного шага А через среднюю толщину нити 
в головке остова петли ( dA 4= ), высоту петельного ряда B  
устанавливают, задаваясь коэффициентом соотношения 
плотностей C ; 

3)  длину нити в петле (для глади – по формуле (11.33)); 
4)  плотность вязания по формулам (11.43), (11.44); 
5) поверхностную плотность по формулам (11.36), (11.37). 
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11.4 МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ 
 

Анализ образца начинают с правильной его ориентации относи-
тельно наблюдателя. Образец размещают в плоскости стола так, чтобы 
его петельные ряды располагались по горизонтали, а петельные стол-
бики по вертикали относительно наблюдателя. Затем определяют на-
правление вязания образца трикотажа. Направление вязания указывают 
палочки петель, соединенные игольными дугами, направление, обрат-
ное вязанию,— палочки петель, соединенные платинными дугами (про-
тяжками). Направление вязания на образце отмечают с помощью мягко-
го карандаша стрелкой вдоль петельных столбиков. В правильно сори-
ентированном образце стрелка указывает направление от наблюдателя. 
При этих условиях образец всегда можно распустить начиная с верхней 
его части. 

Определяют и отмечают на образце лицевую и изнаночные сторо-
ны трикотажа. Во всех случаях лицевая сторона характеризуется нали-
чием петельных палочек, которые не пересекаются петельными дугами. 

С учетом того, что плотность трикотажа должна определяться в 
недеформированном образце, устанавливают с помощью ткацкой лупы 
плотность по вертикали и горизонтали. При подсчете числа петельных 
столбиков внутренняя грань рамки лупы должна совпадать с направле-
нием петельного ряда. 

Наличие и направление закручиваемости у образцов трикотажа 
определяется визуально вдоль петельных рядов и столбиков. Анализ 
влияния на закручиваемость глади различных факторов осуществляется 
путем сравнения образцов глади, выработанных из разного сырья и с 
разной плотностью вязания. 

Наличие и направление распускаемости определяется путем по-
пытки роспуска трикотажа вдоль петельного ряда и петельного столбика 
в направлении, обратном вязанию и в направлении вязания. Факторы, 
влияющие на интенсивность роспуска, оцениваются по образцам глади, 
выработанной из различных видов сырья и различной плотности вяза-
ния. 

Растяжимость глади и влияющие на нее факторы также оценива-
ются визуально путем попытки растягивания образцов в направлении 
петельных рядов и петельных столбиков. 

Длину нити в петле определяют роспуском образца. Отмечают в 
образце определенное количество петельных столбиков; линии отметки 
наносят по дугам платин вдоль петельных столбиков. Затем распускают 
несколько (5 и более) петельных рядов и измеряют длину каждой нити с 
точностью до 1 мм. Длину петли получают делением общей длины всех 
распущенных нитей на количество распущенных петель. 

Поверхностная плотность трикотажа по образцу определяют взве-
шиванием. Предварительно устанавливают размеры образца: для этого 
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образец обрезают так, чтобы он имел форму прямоугольника или квад-
рата. Затем определяют площадь образцов S, м2 . Образец измеренной 
площади взвешивают на точных весах, определяя его массу m в грам-
мах. Поверхностную плотность, г, находят по формуле 

p=
S
m  ;                                                                                     (11.46) 

Линейную плотность сырья, из которого связан образец, опреде-
ляют следующим образом. Из образца путем роспуска извлекают нить, 
распрямляют  и измеряют ее длину линейкой с точностью до 1 мм 
(обычно извлекают не менее 5 нитей). Затем взвешивают нити на торси-
онных весах, определяя их массу в граммах. Линейную плотность нити, 
г/мм, рассчитывают по формуле 

T =
∑

∑

=

=

⋅

n

i
i

n

i
i

L

m

1

1

610
 ,                                                                           (11.47) 

где im - масса нитей, извлеченных из образца, г;  
n – число нитей, извлеченных из образца; 

iL – длина нити, извлеченной из образа, мм. 
Диаметр нитей, петельный шаг и высоту петельного ряда, коэффи-

циент соотношения плотностей и модуль петли рассчитывают по приве-
денным выше формулам. 
 

11.5 ТРЕБОВАНИЯ К ОТЧЕТУ 
 

Отчет должен содержать рисунки лицевой и изнаночной сторон ку-
лирной глади со всеми обозначениями согласно п. 2.3 задания. 

В соответствии с текстом в отчет вклеиваются образцы всех вари-
антов полотна, предложенных к анализу, так, чтобы видимая часть об-
разца была размером не менее 30х30 мм, причем образец должен оста-
ваться открытым как с лицевой стороны, так и с изнаночной стороны. 
Осуществляется это следующим образом. Чтобы края образца не рас-
пускались и не имели неряшливого вида, он вклеивается внутрь бумаж-
ной рамки. Для этого из бумаги вырезается рамка, внутренние размеры 
которой равны размером видимой части образца 30х30 мм. Ширина 
рамки со всех сторон 15 мм. Аналогично вырезается вторая рамка, с та-
кими же внутренними размерами, но ширина одной из сторон 30 мм. За-
тем меньшая рамка намазывается клеем, на нее образец накладывает-
ся лицевой стороной вверх, а на него вторая рамка так, чтобы внутрен-
ние отверстия рамок совпали. Большая рамка по внутренней стороне 
перед накладыванием смазывается клеем так, чтобы на широкой сторо-
не клей находился на расстоянии 15 мм от внутреннего края. В готовом 
виде образец вклеен внутрь двойной рамки, одна сторона которой шире 
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остальных. Эта сторона рамки перегибается пополам, отогнутая сторона 
смазывается клеем и прикладывается к листу тетради. Таким образом, 
приклеена к листу тетради только одна сторона рамки, внутри которой 
располагается образец, изнаночную сторону которого можно увидеть, 
отвернув рамку. 

 
В отчете должны быть приведены параметры трикотажа, получен-

ные по образцам и необходимые расчеты, согласно п.п. 11.2.5 и 11.2.6 
задания, а также краткий анализ свойств переплетения согласно п. 
11.2.4. 

Должны быть приведены расчеты, использованные при проектиро-
вании трикотажа переплетения кулирная гладь согласно п. 11.2.7 зада-
ния. 
 

11.6 КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ 
 

1. Дать определение кулирной глади. 
2. Сравнить по внешнему виду лицевую и изнаночную стороны 
глади. 

3. Какой трикотаж, выработанный из нитей одной и той же линей-
ной плотности и с одной и той же длиной петли будет больше 
распускаться: из натурального или химического сырья? Почему? 

4. От чего зависит степень закручиваемости трикотажа с краев? 
5. Охарактеризовать растяжимость кулирной глади в разных на-
правлениях. 

6. Чему равен раппорт переплетения кулирная гладь? 
7. Выполнить графическую запись кулирной глади. 
8. Что такое модуль петли? 
9. В чем задача проектирования характеристик структуры трикота-
жа 

15 15 15 

1
1

30 

3
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12 АНАЛИЗ ТРИКОТАЖА ПЕРЕПЛЕТЕНИЯ ЛАСТИК 
 
 
Цель работы: 
 

исследовать строение и свойства ластика; изучить 
методику определения основных параметров пере-
плетения. 

 
12.1 ОРГАНИЗАЦИОННЫЕ ВОПРОСЫ 

 
12.1.1 Время, отводимое на лабораторное занятие - 2 часа, на са-

мостоятельную работу - 2 часа. 
12.1.2 К лабораторному занятию должны быть подготовлены: об-

разцы трикотажа ластичных переплетений различных раппортов, выра-
ботанные из различных видов сырья и из пряжи или нитей одного вида, 
но при разных плотностях вязания в количестве, равном числу студен-
тов в группе и размером 150х150 мм; ткацкие лупы, линейки, ножницы. 
 

12.2 ЗАДАНИЕ 
 

12.2.1 Определить переплетение путем анализа структуры трико-
тажа. 

12.2.2 Определить раппорты в различных образцах ластиков; вы-
полнить графические записи для каждого вида ластика, на которых от-
метить размер раппорта R по ширине. 

12.2.3 Зарисовать строение одной из сторон трикотажа переплете-
ния ластик 1+1; на рисунке отметить действительный петельный шаг и 
высоту петельного ряда. 

12.2.4 Исследовать свойства переплетения по каждому образцу. 
12.2.4.1 Определить наличие и направление распускаемости об-

разца трикотажа. Проанализировать факторы, влияющие на интенсив-
ность роспуска. 
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2.4.2 Определить наличие и направление закручиваемости образ-
ца трикотажа, выяснить факторы, их определяющие. 

2.4.3 Определить наличие растяжимости образца и проанализиро-
вать факторы, влияющие на растяжимость. 

2.4.4 Исследовать факторы, влияющие на толщину и ширину лас-
тика. 

2.4.5 Сравнить по исследованным свойствам рассмотренные об-
разцы ластиков различных раппортов. 

2.5 Для каждого образца определить действительную и приведен-
ную плотности трикотажа по горизонтали и плотность по вертикали. 

2.6 Произвести теоретический расчет параметров полотна ластич-
ного переплетения по индивидуальной заправке, предложенной препо-
давателем. 

 
12.3 ОСНОВНЫЕ СВЕДЕНИЯ 

 
Ластиком называется двухлицевое кулирное главное переплете-

ние, в котором в определенной последовательности чередуются лице-
вые и изнаночные петельные столбики. Петли соединены по линии пе-
тельных рядов протяжками таким образом, что петля 1-2-3 (рисунок 
12.1) петельного столбика соединена с соседней петлей 3'-4'-5' изнаноч-
ного петельного столбика; аналогично петля 3'-4'-5' соединена с петлей 
5-6-7 и т.д. Со стороны каждого петельного слоя в ластике наиболее за-
метны лицевые петельные столбики, изнаночные петельные столбики 
менее заметны, так как они менее освещены и кажется, что ластик со-
стоит только из лицевых петель. 

                А                       М 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 

Рис. 12.1. Переплетение ластик 1+1 
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Это обстоятельство дает повод называть трикотаж переплетения 
ластик двухлицевым, хотя в нем изнаночные петли имеются в том же 
количестве, что и лицевые. Простейшее сочетание лицевых и изнаноч-
ных петель называют ластиком 1+1 (см. рис. 12.1). Раппорт переплете-
ния ластик 1+1 по ширине Rb=2, раппорт по высоте RН=1. Лицевые и из-
наночные петельные столбики в ластике могут чередоваться и в других 
сочетаниях, например 2+2 (Rb=4), 2+1 (Rb=3), 3+2 (Rb=5) и т.д. Строение 
ластика 2+2 приведено на рисунке 12.2.  

Особенности свойств. 
Распускаемость. Ластик 1+1 распускается только в направлении, 

обратном вязанию. При обрыве нити в какой-либо петле петельный 
столбик этой петли будет распускаться так же, только в направлении, 
обратном вязанию 

В ластиках других сочетаний, например 2+2 (рис. 12.2), 3+2, 5+2 и 
т. д., при обрыве нити в петле петельные столбики могут распускаться и 
в направлении вязания, поскольку соседние петельные столбики в таких 
ластиках, соединенные протяжками в одном петельном слое, представ-
ляют собой участки глади. При роспуске петельных столбиков ластиков 

сложных сочетаний они превращаются в более редкий ластик 1+1. 
 

                                                      а 
 

Рис. 12.2, а. Переплетение ластик 2+2 
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                                                      б 

 
 

Рис. 12.2, б, в. Переплетение ластик 2+2 
 
Следовательно, в ластике, как и в глади, возможен спуск петель 

при обрыве нити в петле и приложении к ластику растягивающих нагру-
зок. 

Так как ластик распускается только в направлении, обратном вяза-
нию, его применяют для изготовления напульсников бельевых изделий, 
манжет и поясов верхних изделий, бортиков чулочно-носочных изделий 
и т. д. Ластик 1+1 можно обрезать снизу, при этом он не будет распус-
каться, что используется при изготовлении бельевых и других трикотаж-
ных изделий. 

Закручиваемость. Ластик с одинаковым сочетанием лицевых и 
изнаночных петель не закручивается ни с краев, ни по длине, ни по ши-
рине, так как стремление петель к закручиванию одной стороны ластика 
уравновешивается стремлением петель другой его стороны закручи-
ваться в обратном направлении. 

Ластики, у которых на одной стороне число лицевых петельных 
столбиков значительно больше, чем на другой, будут стремиться к за-
кручиванию в поперечном направлении на ту сторону, где число лице-
вых петельных столбиков меньше, и в продольном направлении – на ту 
сторону, где их больше. Это объясняется тем, что силы, заставляющие 
трикотаж закручиваться, будут больше на той стороне, где больше пе-
тельных столбиков. 

В ластиках 2+2, 3+2 и т.д. каждый участок  одинаковых  лицевых 
петельных столбиков закручивается на одну сторону, а изнаночных - на 
другую, в результате  чего значительно увеличивается толщина  ластика 
М (рис. 12.2, б). По этой причине в равновесном состоянии толщина лас-
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тиков сложных раппортов значительно больше, чем толщина ластика 1 + 
1. 

Растяжимость. Растяжимость трикотажа переплетения ластик 
определяется так же, как и трикотаж переплетения гладь по формулам 
(11.1), (11.2), (11.3). 

Значения Аmax, Вmax, Smax для растянутого ластика могут быть полу-
чены из анализа его соответствующих геометрических моделей (рис. 
12.3). 

Сравнивая модели растянутых в длину ластика (рис. 12.З, а) и гла-
ди (рис. 11.6, а), нетрудно убедиться, что величина Вmax для ластика мо-
жет быть выведена точно так же, как и для глади: 

 

Вmax=(l-3πdу)/2. 
 

Длина петли растянутого в ширину ластика (рис. 12.3, б) определе-
на как сумма отрезков и дуг 

             ‗          ‗          ‗         ∩         ∩ 
 

 
 

Отрезки 1-2, 3-4, 5-6 в сумме составляют 2
maxA

; дуги 2-3, 4-5 - ок-
ружность с диаметром D=3dу. Таким образом, длина петли без учета 
растяжения самой нити будет равна 

 

ydAl π3
2
max += . 

 

Откуда 
 

)3(2max ydlA π−= .                                                    (12.1) 
 

 
Сравнивая растяжимость ластика (формула 12.1) и растяжимость 

глади (формула 11.8), видим, что при одинаковых длинах петель и тол-
щинах нитей ластик 1+1 растягивается в ширину в 2 раза больше, чем 
гладь. При увеличении раппорта ластика растяжимость его в ширину 
уменьшается. 

Петельный шаг и плотность ластика.  Определение плотно-
сти по вертикали ластика ничем не отличается от определения плотно-
сти по вертикали глади. 

Петельный шаг и плотность по горизонтали ластика 1+1 обычно 
определяются по одной его стороне, т.е. так же, как это делается при ус-
тановлении плотности по горизонтали глади. Значительные трудности 
представляет определение плотности по горизонтали ластика с раппор-
том больше двух, особенно при неодинаковом чередовании лицевых и  

l =( 1-2) + (3-4) + (5-6) + (2-3) + (4-5). 
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Рис. 12.3. Геометрические модели растянутого трикотажа перепле-

тения ластик 
 

изнаночных петельных столбиков (3+1, 5+3 и т.д.). Сложность объясня-
ется тем, что петельные шаги (расстояния между одноименными петля-
ми) на одной стороне такого трикотажа неодинаковы. 

Поэтому в трикотаже ластичного переплетения различают: 
- действительный петельный шаг Ад и действительную плотность 

Пг.д.; 
- приведенный петельный шаг Ап и приведенную плотность Пг.п.; 
- условный петельный шаг Ау и условную плотность Пг.у.. 
Действительный петельный шаг Ад  определяет расстояние 

между лицевыми петельными столбиками вдоль петельного ряда, а 
действительная плотность Пг.д. показывает число лицевых петель 
по горизонтали, подсчитанные по одной стороне трикотажа. В ластике с 
одинаковым чередованием лицевых и изнаночные петель действитель-
ная плотность по горизонтали одинакова на обеих сторонах: П′ г.д=П″

г.д. 
При различном чередовании лицевых и изнаночных петель в рап-

порте действительная плотность записывается так: 
 

(П′ г.д +П″
г.д).                                                                              (12.2) 

 

При определении действительной плотности по горизонтали лас-
тика со сложным раппортом нужно подсчитать число раппортов в вы-
бранной единице длины или установить, какую длину занимают несколь-
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ко раппортов, а затем путем пересчета найти число петельных столби-
ков на единицу длинны. 

Пример: в ластике 3+1 четыре раппорта занимает 20 мм; так как на 
лицевой стороне имеется в раппорте три петельных столбика, то оче-
видно, что на длине в 20 мм будет 3х4=12 столбиков, а на длине 100 мм 
– 60. Точно так же можно найти, что на другой стороне ластика плот-
ность по горизонтали на длине 100 мм будет 20. Т.е., действительная 
плотность по горизонтали для данного ластика равна Пг.д=(60+20). 

Но действительная плотность по горизонтали не может характери-
зовать частоту трикотажа в ластиках. Например, при одинаковой дейст-
вительной плотности ластиков 1+1 и 2+2 более частым будет ластик 
2+2, так как промежутки между петлями в показатель плотности не вхо-
дят. 

Приведенная плотность по горизонтали Пг.п отражает частоту 
ластика не зависимо от его раппорта: 

 

Пг.п=(П′ г.д +П″
г.д.)х(1-1/R),                                                        (12.3) 

 

где R- количество петельных столбиков в раппорте. 
Приведенный петельный шаг Ап – это условный петельный шаг, 

определенный как расстояние между лицевыми петельными столбиками 
по одной стороне трикотажа и учитывающий неодинаковые расстояния 
между ними 

 

Ап=100/Пг.п.                                                                               (12.4) 
 

Для ластика из пряжи средней толщины Ап=5d, 
где d – толщина нити.  
В ластике 1+1 Ад = Ап. 
Условный петельный шаг Ау имеет ластичный трикотаж раппор-

та 1+1 из упругих нитей высокого качества, в котором боковые части со-
седних лицевых петель соприкасаются. Условный петельный шаг равен 
при этом ширине петли, т.е. 

 

Ау =а=4dр ,                                                                                (12.5) 
 

где dр – расчетная толщина нити. 
Условная плотность Пг.у определяется по формуле 
 

Пг.у =
py dA 4

100100
= .                                                                            (12.6) 

 

Связь между длиной нити в петле, петельным шагом, вы-
сотой петельного ряда и толщиной нити. Связь между геометри-
ческими характеристиками структуры ластика А, В, d и длиной нити в 
петле в равновесном состоянии может быть выведена с использованием 
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его геометрической модели, приведенной на рисунке 12.4. При построе-
нии модели предполагается, что головки остовов петель соприкасаются. 

Длина нити в петле ластика 1+1 может быть выражена суммой дуг 
отрезков: 

 

l =AB+BC+CDE+EF+FG. 
 

Дуга  AB= FG может быть принята равной четверти окружности с 
радиусом r=(М-d)/2, где М – толщина ластика, d – средний диаметр нити. 

 

AB=FG=π(M-d)/4,                         
BC=EF=B, 
CDE=πR,                    
 R=1/2(A-d),                       
CDE=π/2(A-d). 
 

Подставляя значение дуг и отрезков, получим 
 

l =1,57А+2В+1,57М-πd. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

Рис. 12.4. Геометрическая модель трикотажа переплетения ластик 
1 + 1 

 
При значении толщины ластика М≈4d формула примет вид 
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l =1,57А+2В+πd.                                                                         (12.7) 
 

Формула (12.7) не отличается от формулы длины нити в петле для 
глади. 

Коэффициент соотношения плотностей с принятием общей гипоте-
зы о стремлении петли в равновесном состоянии занять максимальную 
площадь может быть определен по формуле 

 

С=В/А=x/у=π/4=0,785,                                                                 (12.8) 
 

где х и у – коэффициенты, постоянные для принятой модели пере-
плетения. 

Из формулы (12.8) следует, что для ластика коэффициент соотно-
шения и плотностей является постоянным независимо от длины нити в 
петле и может приниматься таким же, как для глади. 

В действительности форма петли в трикотаже любого переплете-
ния изменяется в зависимости от длины нити в петле, его толщины и 
свойств; с изменением формы петли изменяется и коэффициент С. В 
практике для стандартных полотен коэффициент соотношения плотно-
стей изменяется в широких пределах. Для бельевых полотен перепле-
тения ластик  1+1  из хлопчатобумажной пряжи при модуле петли σ =21-
22  С=0,69-0,865; для полотен переплетения ластик 2+2 при σ =22-23   
С=0,62 - 0,69. Для полотен из нити эластик при σ =23-24   С=0,75-0,8. У 
полотен переплетения ластик 1+1, предназначенных для верхних изде-
лий, при σ =21-23   С=0,6-0,66. 

Поверхностная плотность. Поверхностную плотность трикота-
жа переплетения ластик можно определить, если известны длина нити в 
петле, линейная плотность нити, значения плотности по горизонтали и 
вертикали. При подсчетах плотности по горизонтали на каждой стороне 
трикотажа поверхностная плотность, г/м2, 

 

р=10-4(П′ г.д +П″
г.д.)Пв l Т.                                                             (12.9) 

 

Для трикотажа переплетения ластик 1+1 
 

П′ г.д =П″
г.д.= Пг.д., 

 

поэтому 
 

р=2·10-4П′ г.д Пв l Т,                                                                    (12.10) 
 

где П′ г.д  и П″
г.д. -соответственно плотность ластика на одной и дру-

гой его стороне, Пв- плотность по вертикали; Т - линейная плотность ни-
ти, текс; l - длина нити в петле, мм. 

Массу нити, г, в штучных изделиях переплетения ластик целесооб-
разно определять по числу петельных рядов nн и петельных столбиков 
nв изделия 
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mn,b= l nнnвT10-3, 
 

где l - длина нити в петле, мм; nн - число петельных рядов в изде-
лии; nB - число петельных столбиков в изделии; Т- линейная плотность 
нити, текс. 

Ширина ластика. В ластике различают ширину без захода лице-
вых и изнаночных петель друг за друга и с учетом такого захода. Ширина 
ластика без учета захода равна ширине глади 

 

Шл=Шг=Ау n, 
 

где Ay  - условный петельный шаг; n - количество петель.  
Но так как на участке перехода лицевых петель к изнаночным одни 

петли заходят за другие на 0,5Ау, то ширина ластика должна умень-
шаться на 

0,5Ау ( R
n2 -1), т.е. ширина ластика 

Шл=Ау n-0,5Ау ( R
n2 -1)= Ау n(1-

R
1 ).                                                 (12.11) 

 

Из формулы (12.12) следует, что ширина раппорта ластика 1+1 со-
ставляет Ау n /2, что вдвое меньше, чем у глади с тем же петельным ша-
гом, полученной на том же числе игл. Ширина ластика 2+2 составляет 
0,75Ау n, т.е. 0,75 — ширина глади. Такую ширину ластик 2+2 будет 
иметь без учета скручивания петельных столбиков. Для ластиков, у ко-
торых число лицевых петель в раппорте на любой из сторон больше 
единицы, при определении ширины в равновесном состоянии необхо-
димо учитывать уменьшение петельного шага из-за скручивания сосед-
них лицевых петельных столбиков (см. рис. 12.2). 

Из-за скручивания петельных столбиков действительный петель-
ный шаг составляет (0,7...0,8)АУ. С учетом этого ширина ластика 2+2 со-
ставляет 0,75 Ау n -0,7=0,525 Ау n, т.е. также почти в два раза меньше, 
чем у глади с тем же игольным шагом, выработанной на том же числе 
игл. Ластики сложных раппортов получают на вязальных машинах путем 
выключения части игл из работы. Например, при получении ластика 2+2 
из работы на каждой из игольниц выключается каждая третья игла. Сле-
довательно, при выработке ластика 2+2 в работе будет участвовать на 
1/3 меньше игл, чем при выработке ластика 1+1; ширина такого ластика 
2+2 без учета скручивания петельных столбиков составит 

 

23
2

4
3 nA

nA y
y = . 
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Таким образом, величина n обозначает действительное число игл 
на одной игольнице, участвующих в образовании ластика, а не число игл 
игольницы. 

С учетом скручивания  петельных столбиков  ширина ластика 2+2 

составит nA
nA

y
y 35,0
2

7,0 = . Таким образом, применяя ластики различных 

раппортов, можно изменять в определенных пределах ширину выраба-
тываемых изделий на машине с заданным числом игл. 

При проектировании характеристик структуры трикотажа ластично-
го переплетения по заданному виду и линейной плотности сырья выпол-
няют следующие расчеты: определяют 

1) среднюю толщину нити с использованием формул (11.27), 
(11.28), (11.30) из лабораторной работы № 11; 

2) ширину петли а (12.5); 
3) условную плотность по горизонтали 

а
П уг

100
.. = , 

4) плотность по вертикали 

С
П

П уг
в

..= , 

5) длину петли (12.7); 
6) приведенный петельный шаг 

dAn 5= , 
7) Приведенную плотность по горизонтали 
Ап=100/Пг.п.   (12.4) 
8) действительную плотность по горизонтали из формулы (12.3); 
9) поверхностную плотность ластика по формуле (12.9). 
 

12.4 МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ 
 

Анализ петельной структуры образцов трикотажа выполняют в со-
ответствии с указаниями из раздела 4 лабораторной работы № 11. Для 
определения раппорта переплетения распускают верхний петельный 
ряд, предварительно очистив его от остатков обрезанных нитей. 

Анализ свойств ластиков различных раппортов производят в соот-
ветствии с п. 12.2.4 задания. 

Плотность трикотажа по вертикали, а для ластика 1+1 и по гори-
зонтали устанавливают с помощью ткацкой лупы. Для определения дей-
ствительных и приведенных плотностей по горизонтали сложных ласти-
ков применяют указания из раздела 3 данной лабораторной работы. 
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12.5 ТРЕБОВАНИЯ К ОТЧЕТУ 
 

Отчет должен содержать: 
12.5.1 Образцы анализируемого трикотажа (оформление и вклеи-

вание образца – см. лабораторную работу № 11), рисунок строения лас-
тика 1+1, графические записи переплетений в каждом образце – соглас-
но п.п. 2.2 и 2.3; 

12.5.2 Краткое описание основных свойств ластиков разных рап-
портов согласно п. 2.4; 

12.5.3 Значения плотностей трикотажа для каждого образца с при-
ведением необходимых расчетов; 

12.5.4 Расчеты, использованные при проектировании трикотажа 
ластичного переплетения, согласно п. 2.6. 

 
12.6 КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ 

 
1. Дать определение ластичного переплетения. 
2. По какому принципу ластик называют двухлицевым переплете-

нием? 
3. Почему ластик распускается только в направлении, обратном 

вязанию? 
4. Сравнить распускаемость сложных ластиков с распускаемостью 

ластика 1+1. 
5. Охарактеризовать закручиваемость ластика, сравнить по закру-

чиваемости ластики различных раппортов. 
6. Объяснить повышенную растяжимость ластика по сравнению с 

кулирной гладью. 
7. Что такое действительный петельный шаг? 
8. Что такое действительная плотность по горизонтали? 
9. Почему действительная плотность по горизонтали не отражает 

частоту трикотажа в ластике? 
10. Что такое приведенная плотность по горизонтали? 
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13 АНАЛИЗ ТРИКОТАЖА КУЛИРНЫХ ОДИНАРНЫХ И ДВОЙНЫХ  

ПРОИЗВОДНЫХ ПЕРЕПЛЕТЕНИЙ 
 

 
Цель работы: 
 

Исследовать строение и свойства производной глади 
и двуластика (интерлока), изучить методику опреде-
ления основных параметров переплетений. 

 
13.1 ОРГАНИЗАЦИОННЫЕ ВОПРОСЫ 

 
13.1.1 Время, отводимое на лабораторное занятие - 4 часа, на са-

мостоятельную работу - 2 часа. 
13.1.2 К лабораторному занятию должны быть подготовлены: об-

разцы трикотажа переплетений производная гладь (двугладь, тригладь) 
и двуластика различных раппортов, выработанные из различных видов 
сырья в количестве, равном числу студентов  в группе и размером 
150х150 мм; ткацкие лупы, линейки, ножницы. 

 
 

13.2 ЗАДАНИЕ 
 

13.2.1 Определить переплетение путем анализа структуры трикотажа. 
13.2.2 Определить раппорты кладки нитей в каждом образце, выполнить 

графические записи. 
13.2.3 Зарисовать строение лицевой и изнаночной сторон производной 

глади, на рисунках отметить петельный шаг и высоту петельного 
ряда. 

13.2.4 Исследовать свойства переплетений. 
13.2.4.1 Определить наличие и направление распускаемости образцов 

трикотажа, проанализировать факторы, влияющие на интенсив-
ность роспуска. 

13.2.4.2 Определить наличие и направление закручиваемости в каждом 
образце, выяснить факторы, их определяющие. 

13.2.4.3 Исследовать растяжимость переплетений в образцах и проана-
лизировать факторы, на нее влияющие. 

13.2.4.4 Исследовать факторы, влияющие на толщину и ширину пере-
плетений. 

13.2.5 Для каждого образца определить плотности трикотажа по гори-
зонтали и по вертикали. 

13.2.6 Произвести теоретический расчет параметров полотна одного из 
переплетений по индивидуальной заправке, предложенной препо-
давателем. 
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13.3 ОСНОВНЫЕ СВЕДЕНИЯ 
 

Одинарный трикотаж переплетения производная гладь 
Производная гладь – переплетение трикотажа, представляющее 

собой сочетание нескольких переплетений гладь и выполняемое таким 
образом, что между петельными столбиками одной глади (например из 
нитей а, в, рис.13.1) ввязываются петельные столбики другой (из нитей 
г, б).  

 

 
Рис. 13.1. Переплетение производная гладь (Rь=2, Rн=1) 

 
На рисунке с целью наглядности структура производной глади по-

казана в растянутом по ширине состоянии. В равновесном состоянии 
игольные дуги д петельных столбиков 2 и 4 обычно соприкасаются с па-
лочками петель столбиков 1,3. 

Петельные ряды производной глади могут быть образованы из 
сочетания трех (тригладь), четырех (четырегладь) и т. д. петельных 
столбиков глади; в этом  случае раппорт  переплетения по ширине соот-
ветственно Rь=3, Rь=4 и т.д., а для получения каждого переплетения 
необходимы 3, 4 и т.д. системы нитей. 

С изнаночной стороны остова каждой петли производной глади 
располагается протяжка; у двуглади (рис. 13.1) –одна, у триглади –две и 
т.д. Расположение петельных столбиков относительно друг друга в про-
изводной глади зависит от способов ее выработки. При образовании ка-
ждой глади, составляющей производную, в различных петлеобразующих 
системах неодновременно соседние петельные столбики располагаются 
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со смещением по высоте один относительно другого приблизительно на 
половину высоты петельного ряда. 

Петельный шаг производной глади, Ап.г., определяется, исходя 
из того, что соседние петли прижаты одна к другой и расположены в 
шахматном порядке. Если ширину петли взять равной 4d, то петельный 
шаг определяется так: 

 

2Ап. г=4d+3d, 
 

откуда: Ап. г=3,5d. 
Петельный шаг А в кулирной глади равен 4d, следовательно, 
 

%5,12100
4

5,34100
г

п.гг =−=−
d

dd
А
АА

 
 

Таким образом, трикотаж переплетения гладь, выработанный из 
одной и той же пряжи, уже трикотажа переплетения кулирная гладь на 
12,5%. 

Наименьшая высота петельного ряда производной глади  
 

Вп.г.= 3d. 
 

При очень плотном трикотаже Ап.г.= 3,5d и Вп.г.= 3d, отсюда ко-
эффициент соотношения плотностей  

  

С = 86,0
5,3

3.
п.г.

п.г ==
d

d
А
В . 

 
Особенности свойств. 

Распускаемость. Трикотаж переплетения производная гладь, в 
отличие от трикотажа обычного переплетения гладь, распускается толь-
ко в направлении, обратном вязанию. В случае обрыва нити в трикотаже 
этого вида может происходить спуск петельных столбиков при растяже-
нии. Производная гладь распускается при одинаковых  условиях труд-
нее, чем гладь, так как роспуску препятствует трение протяжек одной 
глади об остовы петель другой, оставшейся целой, а напряжение растя-
жения воспринимается каркасом невредимой глади. 

Степень распускаемости трикотажа производная гладь определя-
ется теми же факторами, что и трикотажа переплетения гладь. 

Закручиваемость. Образец трикотажа переплетения производ-
ная гладь, вырезанный из полотна, закручивается с краев. Направление 
закручиваемости по петельным рядам и столбикам такое же, как и у гла-
ди. 

Длина нити в петле. Длина нити в петле производной глади 
больше длины нити в петле глади приблизительно на длину протяжки, 
равную для двуглади петельному шагу А: 
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l п.г.= l г+А. 
 

Используя геометрическую модель глади  
 

l п.г.=1,57А+2В+πd+А=2,57А+2В+ πd.                                     (13.1) 
 

Для производной глади с раппортом переплетения по ширине Rь  
общая формула длины нити в петле будет 

 

l п.г.=А(1,57+Rь-1)+2В+πd.                                                        (13.2) 
 

Растяжимость. Растяжимость трикотажа производная гладь в 
длину из-за более плотного прижатия петельных столбиков будет мень-
ше, чем трикотажа переплетения кулирная гладь. Растяжимость в шири-
ну – тоже меньше вследствие наличия увеличенных протяжек. 

Поверхностная плотность. Трикотаж переплетения произ-
водная гладь тяжелее трикотажа переплетения гладь при сравнимых 
плотностях вязания, поскольку остовы петель трикотажа переплетения 
производная гладь пересекаются одной (у двуглади) или несколькими 
протяжками в зависимости от раппорта переплетения по ширине Rь. 

При известных плотностях вязания, длине нити в петле и толщи-
не нити, поверхностная плотность трикотажа переплетения производная 
гладь определяется по формуле  

 

lTППТПlП
вг

вг 410
10000

−==ρ . 

 
Трикотаж переплетения двуластик 

Двуластик, или интерлок,–производное двойное переплетение 
трикотажа, представляющее собой  сочетание двух ластиков, выпол-
няемое таким образом, что в промежутке между петельными столбиками 
одного ластика размещаются  петельные столбики другого ластика (рис. 
13.2). Петли двуластика расположены в двух петельных слоях, причем с 
каждой стороны видны только лицевые петельные столбики; следова-
тельно, трикотаж переплетения двуластик является двухлицевым. 

На рисунке 13.2, а, с целью наглядности, переплетение двуластик 
показано в растянутом состоянии, кроме того, петельные столбики в со-
седних слоях условно смещены один относительно другого на величину 
α. 

В действительности петельные столбики одной и другой стороны 
двуластика расположены один против другого, как это показано на ри-
сунке 13.2, б. В равновесном состоянии трикотажа с каждой стороны 
двуластика соседние петельные столбики, так же как и в ластике, сопри-
касаются друг с другом. Кроме того, они, как и в производной глади, 
смещены один относительно другого приблизительно на половину высо-
ты петельного ряда, т.е. 0,5 В. 

Витебский государственный технологический университет



 161 

Трикотаж переплетения двуластик вырабатывается минимум из 
двух систем нитей а и б (рис. 13.2, б), причем соседние петельные стол-
бики каждой его стороны образуются из различных систем нитей. Сле-
довательно, на трикотаже переплетения двуластик 1+1 легко получить 
продольные цветные полосы шириной в один петельный столбик, за-
правляя соседние петлеобразующие системы нитями различных цветов. 

 

 
 

Рис. 13.2. Геометрическая модель трикотажа переплетения 
двуластик и расположение его петель на иглах машины 

 

Простейший двуластик состоит из сочетания двух ластиков 1+1, в 
этом случае раппорт переплетения двуластик 1+1 по ширине Rь=2, по 
высоте Rн=1. Двуластик может быть образован путем соединения ласти-
ков других сочетаний. Такое переплетение обозначают, например, как 
двуластик 2+2 (Rь=4, Rн=1) (рис. 13.2, в). 

Двуластик, так же как и ластик, может быть неполным, как это по-
казано на рисунке 13.2, г. В этом случае в трикотаже участки двуластика 
сочетаются с участками одинарного переплетения, которое закручива-
ется вдоль петельного ряда на изнаночную сторону. Следовательно, 
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петли 2 и 6 будут сближаться по линии ряда с петлей  4, а петля 7– с 
петлей 10; одновременно петли II и IV, а также петли VII, VIII, IX, X на 
другой стороне трикотажа выступят из его плоскости, образуя на нем 
продольные валики, сочетания которых создадут плиссированные узор-
ные эффекты. Толщина двуластика приблизительно равна толщине 
ластика. 

Распускаемость. Трикотаж переплетения двуластик, так же как 
и трикотаж переплетения ластик, распускается только в направлении, 
обратном вязанию. При обрыве нити в петле роспуск петельных столби-
ков при растяжении двуластика менее интенсивен, чем при растяжении 
ластика или производной глади. В трикотаже переплетения двуластик, 
выработанном из хлопчатобумажной, шерстяной, пряжи, высокообъем-
ных нитей или пряжи различных видов, петельные столбики не распус-
каются даже при весьма значительных деформациях трикотажа. Это 
объясняется тем, что при растяжении двуластика в нем образуются до-
полнительные точки контакта не только между протяжками, но и между 
нитями лицевых и изнаночных петельных столбиков. Кроме того, нагруз-
ки, приходящиеся на распускающийся петельный столбик по мере его 
роспуска, воспринимаются петлями, образованными из другой, необор-
ванной системы нитей. 

Закручиваемость. Трикотаж переплетения двуластик по тем же 
причинам, что и трикотаж переплетения ластик, с краев не закручивает-
ся. 

Связь между длиной нити в петле, петельным шагом, вы-
сотой петельного ряда и толщиной нити, плотности вязания и 
их соотношения. Длина нити в петле двуластика (см. рис. 13.2, а) мо-
жет быть выражена как сумма ее частей: 

 

l д.л=
∩

++
∩

+ гдвгбваб ;      аб=вг=В.                                          (13.3) 
 

Так как в двуластике дуги остовов петель соприкасаются с палоч-
ками петель, а соседние петельные столбики сдвинуты по высоте один 
относительно другого на половину высоты петельного ряда В, петель-
ный шаг А двуластика меньше ширины остова петли Ш на половину 
среднего диаметра нити d: 

 

А=Ш-d. 
 

Приняв дугу бв за полуокружность с диаметром D=Ш-d и выразив 
ширину остова петли через петельный шаг, получим 

 

D=A+0,5d-d=A - 0,5d. 
 

Тогда  
∩
бв = 0,5π(А- 0,5d). 
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Дугу гд, соединяющую петли различных петельных слоев, при-
мем за половину эллипса с осями 2а=А– 0,5d, 2в=М–d, где М– толщина 
трикотажа переплетения двуластик. В этом случае 

∩
гд= 0,25 π(А– 0,5d+М- d)= 0,25 π(А+М– 1,5 d). 
 

Подставив в выражение (13.3) найденные значения слагаемых, 
получим  

 

l д.л.=2В+ 0,5π(А– 0,5d)+ 0,25 π(А+М– 1,5 d), 
 

или 
 

l д.л.=2,36А+2В-1,96d+0,79М. 
 

Для трикотажа переплетения двуластик толщиной М=4d формула 
примет вид 

 

l д.л.=2,36А+2В+1,8d,                                                                 (13.4) 
 

а для трикотажа переплетения двуластик толщиной М=5d 
 

l д.л.==2,36А+2В+2,18d.                                                             (13.5) 
 

Формулу (13.4) следует применять при проектировании трикотажа 
переплетения двуластик, например из хлопчатобумажной пряжи, вис-
козных и капроновых комплексных нитей, формулу (13.5) – для трикота-
жа из шерстяной пряжи и высокообъемных  полиэфирных комплексных 
нитей. 

Коэффициент соотношения плотностей вязания при условии при-
нятия  допущения о стремлении петель занять наибольшую площадь 

 

С=В/А= х/у=2,36/2=1,18.                                                          (13.6) 
 

Данное значение коэффициента соотношения плотностей будет 
действительно для конфигурации петли двуластика, принятой в его гео-
метрической модели (рис. 13.3, а). На практике же трикотаж переплете-
ния двуластик в зависимости от вида применяемых нитей и модуля пет-
ли может иметь значения коэффициента соотношения плотностей от 0,8 
до 1,2, поскольку конфигурация его петель изменяется с изменением 
модуля петли и вида нитей. Из графика (рис.13.3), полученного экспери-
ментальным путем, следует, что коэффициент соотношения плотностей 
трикотажа переплетения двуластик из вискозных нитей достигает рас-
четного значения С=1,18, определенного по формуле (13.6), при значе-
нии модуля петли σ =29, а коэффициент соотношения плотностей весь-
ма редкого трикотажа переплетения двуластик из хлопчатобумажной и 
шерстяной пряжи – при значении модуля петли σ >30.  
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Рис. 13.3. Зависимость коэффициента соотношения плотностей 
от модуля петли в трикотаже переплетения двуластик: 

1 – из шерстяной пряжи; 2 – из хлопчатобумажной пряжи; 
3 – из вискозных нитей. 

 
Практикой установлено, что наиболее предпочтительным значе-

нием модуля петли для трикотажа переплетения двуластик из хлопчато-
бумажной пряжи является σ =23, из шерстяной σ =24, из вискозных ни-
тей σ =25. 

Для трикотажа переплетения двуластик со значениями модуля 
петли σ  от 22 до 30 петельный шаг в равновесном состоянии может 
быть определен как А=3,5d. 

Для определения параметров А и В трикотажа переплетения дву-
ластик из некоторых видов пряжи при определенных значениях модуля 
петли применяют эмпирические формулы.  

Например, для трикотажа переплетения двуластик из хлопчато-
бумажной пряжи (σ =23) 

 

А=0,13 l +3,4 ;62,31/Т  
 

В=0,35 l -3 Т /31,62, 
 

где l  – длина нити в петле, мм; Т– линейная плотность нити, текс. 
 
Растяжимость. Разрывная растяжимость трикотажа перепле-

тения двуластик, как и трикотажа других переплетений, определяется по 
формулам (11.1), (11.2), (11.3). Значения Аmax,  Bmax,  Smax предельно рас-
тянутого трикотажа переплетения двуластик могут быть получены с ис-
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пользованием геометрических моделей растянутого трикотажа перепле-
тения ластик (рис.12.3, а, б, в), нетрудно видеть, что в растянутом по 
длине двуластике максимальная высота петельного ряда может быть 
принята такой же, как у ластика 1+1 или глади:  

 

Вmax=( l д.л.-3πdу)/2. 
 

В растянутом по ширине двуластике в отличие от ластика (рис. 
12.3, б, 13.2, а)  минимальная высота петельного ряда Вmin больше на 
одну толщину нити (Вmin л=2dу), так как протяжки двуластика, соединяю-
щие остовы петель различных петельных слоев, пересекаются, а сосед-
ние петельные столбики сдвинуты на половину высоты петельного ряда. 
Кроме того, петельный шаг двуластика в два раза меньше петельного 
шага ластика, измеренного  по одной его стороне, т.е. Аmax д.л.= Аmax л. 
Следовательно, формула длины нити в петле растянутого по ширине 
двуластика может быть выведена с использованием тех же рассужде-
ний, что и при выводе формулы длины нити в петле глади. В частности, 
длина нити в петле двуластика может быть представлена как сумма пе-
тельного шага Аmax и двух палочек петель, длину которых в сумме можно 
принять за окружность с диаметром 4dу. 

Тогда 
l д.л= Аmax+4πdу, 
 

Аmax= l д.л-4πdу. 
 

Площадь Smax петли двуластика, растянутого одновременно по 
длине и ширине, может быть принята такой же, как у глади: 

 

Smax=( l -πdу)2/8. 
 

Характеристики А, В, S двуластика в равновесном состоянии с 
использованием его геометрической модели [см. формулу ( 13.4)] 

 

А=( l -zd)/2x=( l -1,18d)/4,72, 
 

В=( l -zd)/2у=( l -1,18d)/4, 
 

S=( l -zd)2/4xу=( l -1,18d)2/18,88, 
 

где d-средний диаметр нити, мм. 
 

Без учета растяжения нитей растяжимость трикотажа переплете-
ния двуластик 1+1 соответственно по длине, ширине и в двухосном на-
правлении, %: 

 

εд=







 −
−
− 1

18,1
)3(2

dl
dl yπ

100, 
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εш=







 −
−

− 1
18,1

72,4)4(
dl

dl yπ

100, 
 

εд.о= 










−

−
− 1

)18,1(
)(36,2
2

2

dl
dl yπ

100. 
 

Сравнивая растяжимость трикотажа переплетения двуластик 1+1 
с растяжимостью трикотажа переплетения ластик 1+1, можно видеть, 
что растяжимость по длине трикотажа переплетения двуластик несколь-
ко больше, чем трикотажа переплетения ластик, а растяжимость по ши-
рине и в двухосном направлении меньше, чем трикотажа переплетения 
ластик. 

Разрывная нагрузка. Трикотаж переплетения двуластик, так же 
как и трикотаж переплетения ластик, неравнопрочен при растяжении по 
длине и ширине. Разрывная нагрузка, отнесенная к одной петле двулас-
тика, определяется точно так же, как и аналогичная нагрузка для ласти-
ка, с использованием тех же расчетных моделей и величин проекций 
участков нитей, сопротивляющихся разрыву. Необходимо учитывать, что 
разрывная нагрузка, отнесенная к двум петельным столбикам (располо-
женным один против другого) двуластика, будет такой же, как и отнесен-
ная к одному раппорту ластика. 

Разрывная нагрузка при растяжении по ширине трикотажа пере-
плетения двуластик в 2 раза больше, чем при растяжении трикотажа пе-
реплетения ластик, так как разрыву в каждом петельном ряду сопротив-
ляется не одна (как в трикотаже переплетения ластик), а две нити. С 
учетом сказанного разрывная нагрузка при растяжении по длине трико-
тажа переплетения двуластик приблизительно (в зависимости от коэф-
фициента соотношения плотностей) в 2 раза больше, чем при растяже-
нии по ширине. 

Поверхностная плотность. Этот показатель трикотажа пере-
плетения двуластик определяется по формуле, г/м2, 

 

ρ=2·10-4 ПгПв l Т, 
 

где Пг  ,Пв – соответственно плотности трикотажа по горизонтали 
и вертикали;  

l – длина нити в петле, мм;  
Т – линейная плотность, текс. 

 
13.4 МЕТОДИЧЕСКИЕ РЕКОМЕНДАЦИИ 

 
Анализ петельной структуры образцов трикотажа, определение 

раппорта переплетения, анализ свойств производят в соответствии с 
методическими указаниями к лабораторным работам №11 и №12. 
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При проектировании параметров петельной структуры производной 
глади и двуластика используют методику, приведенную в лабораторной 
работе №11 и расчетные формулы из раздела 3 «Общие сведения» 
данной лабораторной работы. 

 
13.5 ТРЕБОВАНИЯ К ОТЧЕТУ 

 
Отчет должен содержать 
13.5.1 Образцы анализируемых переплетений трикотажа, оформ-

ленные в соответствии с указаниями раздела 5 лабораторной работы 
№11, рисунки строения лицевой и изнаночной стороны производной 
глади в соответствии с п. 13.2.3 задания, графические записи перепле-
тений в каждом образце (согласно п. 13.2.2); 

13.5.2 Краткое описание основных свойств производной глади и 
двуластика; 

13.5.3 Значения определенных по образцам плотностей вязания; 
13.5.4 Расчеты, использованные при проектировании параметров 

петельной структуры согласно п. 13.2.6. 
 

13.6 КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ 
 

1 Дать определение производной глади. 
2 Почему трикотаж переплетения производная гладь уже трикота-

жа переплетения кулирная гладь, выработанного из сырья той же ли-
нейной плотности при равном количестве петельных столбиков? 

3 Почему производная гладь распускается меньше, чем кулирная 
гладь? 

4 За счет чего толщина производной глади больше толщины ку-
лирной глади? 

5 Что такое тригладь, четырегладь? 
6 Дать определение переплетения двуластик. 
7 Чем объясняется пониженная распускаемость двуластика по 

сравнению с ластиком? 
8 Почему переплетение двуластик не закручивается с краев? 
9 Сравните толщины ластика и двуластика. 
10 Что такое «неполный ластик»? 
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14 КОНСТРУКЦИЯ ЗАМКОВЫХ СИСТЕМ ЛАСТИЧНЫХ  

И ИНТЕРЛОЧНЫХ МАШИН 
 
Цель работы: 
 

изучить конструктивные особенности  вязальных сис-
тем ластичных и интерлочных машин 

 
14.1 ОРГАНИЗАЦИОННЫЕ ВОПРОСЫ 

 
14.1.1 Время, отводимое на лабораторное занятие - 4 часа, на са-

мостоятельную работу - 2 часа. 
14.1.2 К лабораторному занятию должны быть подготовлены: круг-

ловязальная машина Мультирипп и КЛК-3, интерлочная машина ДЛ-4м, 
замки круглоластичной и интерлочной машин. 

 
14.2 ЗАДАНИЕ 

 
14.2.1 Изучить общее устройство вязальных механизмов машин 

«Мультирипп» и ДЛ-4М. 
14.2.1.1 Рассмотреть устройство игл, толкателей, их установку. 
14.2.1.2 Выяснить назначение клиньев в замках, их конструкции, 

крепление, регулировки. 
14.2.1.3. Исследовать возможности регулировки плотности трико-

тажа. 
14.2.2. Снять оттиски замков цилиндра и диска  с машин «Муль-

тирипп» и ДЛ-4М. 
14.2.3 По оттискам замков построить траектории перемещения 

пяток игл цилиндра и диска при вязании ластичного переплетения на 
машине «Мультирипп» и двуластичного на машине ДЛ-4М. 

14.2.4 Изучить возможности получения набросков на иглах ци-
линдра и диска машин «Мультирипп» и ДЛ-4М и построить соответст-
вующие траектории перемещения пяток игл. 
 

14.3 ОСНОВНЫЕ СВЕДЕНИЯ 
 

Кругловязальная машина «Мультирипп» предназначена для 
вязания гладкого ластичного полотна и простейших рисунчатых пере-
плетений. Получаемые полотна используют главным образом для изго-
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товления изделий бельевого и спортивного ассортимента, но оно может 
быть использовано и для изготовления изделий верхнего трикотажа.  

В игольном цилиндре машины устанавливаются иглы 1 (рис. 14.1, 
а) с пяткой 2. Операция заключение выполняется с помощью клиньев 5 
и 6. Заключающий клин 6 поднимает иглы на уровень неполного заклю-
чения, при котором старая петля не сходит на стержень иглы, а остается 
на опущенном языке иглы. Если в таком положении игла подходит к ку-
лирному клину и получает при прокладывании новую нить, из получен-
ной нити сформируется в конце петлеобразования незамкнутая петля – 
набросок. Переплетение с такими петлями – прессовое – относится к 
группе рисунчатых переплетений. 

Заключающий клин 5 — подвижной, при его включении иглы под-
нимаются на уровень полного заключения и провязывают петли. Кулир-
ный клин 4 и ограничительный клин 3 крепятся на одном движке 8 (рис. 
14.1, б). Передвижением движка изменяется глубина кулирования, а, 
следовательно, и длина нити в петлях полотна. Вставка 7 (см. рис. 14.1, 
а) необходима для замены игл. 

Глубину кулирования изменяют с помощью регулировочного винта 
11 (см. pиc. 14.1. б) следующим образом. Перед регулировкой ослабля-
ют крепление стопорного винта 10. При повороте регулировочного винта 
11 по часовой стрелке движок 8, а, следовательно, и кулирный клин 4 
опускают, увеличивая глубину кулирования. При этом увеличивается 
длина нити в петлях и уменьшается плотность вязания полотна. При по-
вороте регулировочного винта 11 против часовой стрелки кулирный клин 
4 под действием пружин, которые упираются в штифты 9, поднимается и 
глубина кулирования уменьшается. В этом случае уменьшается и длина 
нити и петлях, а плотность вязания полотна увеличивается. 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Рис. 14.1. Игольный замок цилиндра машины «Мультирипп» 
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На головке винта 11 предусмотрена шкала с 10 делениями. Рас-
стояние между делениями соответствует перемещению кулирного клина 
на 0,02 мм, а полный оборот винта — на 0,2 мм. После регулировки сто-
порный винт 10 закрепляют. Нужно иметь в виду, что перед началом ре-
гулировки кулирные клинья всех петлеобразующих систем необходимо 
поставить в начальное (нулевое) положение, которое отмечено красной 
точкой над шкалой. 

Корпус 6 (рис. 14.2, а) игольного диска, в котором размещено зуб-
чатое колесо 2 с центральным валом 1 и фланцем 13 (на котором кре-
пятся секторы с клиньями), установлен на трех стойках. На нижнем кон-
це вала 1 (см. рис. 14.2, а) насажена ступица 17 с игольным диском 16, в 
котором размещаются иглы 14. Ступица 17 соединяется с валом с по-
мощью шпонки и удерживается на валу гайкой 18. 

Для регулировки положения игл 14 диска относительно игл 15 ци-
линдра игольный диск 16 можно перемещать в направлении, перпенди-
кулярном его оси. Это осуществляют таким образом. Центральный вал 1 
получает движение от зубчатого колеса 2 через поводок 4, закреплен-
ный на валу, приливы 5 зубчатого колеса и регулировочный винт 19 
(рис. 14.2, б). Для регулировки снимают предохранительную крышку 8 
(см. рис. 14.2, а), освобождая гайки 7, ослабляют крепление контргайки 
20 (см. рис. 14.2, б) и вращением винта 19, проходящего через поводок 4 
и действующего как рычаг поводка, перемещают поводок. При переме-
щении поводка 4 (см. рис. 14.2, а) на некоторый угол поворачивается 
центральный вал 1 и получает перемещение в боковом направлении 
игольный диск 16, связанный с валом. После регулировки нужно зафик-
сировать поводок контргайки 20 и закрыть предохранительную крышку 8. 

Для изменения длины нити в петлях одновременно во всех петле-
образующих системах при изменении заправки и плотности вязания по-
лотна необходимо изменить расстояние h между иглами 14 диска и иг-
лами 15 цилиндра, а для этого нужно поднять или опустить игольный 
диск 16. Это выполняют следующим образом. Снимают крышку 8, рас-
стопоривают маховик 3, для чего оттягивают накатную головку 12 сто-
порного болта 11. В отверстие 10 маховика 3 вставляют зажимной ключ 
— стержень 9, служащий рычагом для маховика. С помощью зажимного 
ключа поворачивают маховик 3 по часовой стрелке или против нее. При 
этом опускается или поднимается втулка фланца 13, а через опорные 
подшипники — центральный вал 1 со ступицей 17, а следовательно, и 
игольный диск 16. При повороте маховика по часовой стрелке игольный 
диск опускается, длина нити в петлях уменьшается, а плотность вязания 
полотна увеличивается. Поворотом маховика против часовой стрелки 
игольный диск поднимается. После регулировки удаляют зажимной ключ 
9, маховик 3 застопоривают, а крышку 8 устанавливают на место. 
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Рис. 14.2. Механизм игольного диска машины «Мультирипп» 
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По периферии маховика 3 нанесено 20 делений. При повороте ма-
ховика на одно деление игольный диск перемещается на 0,1 мм. Крышка 
8 связана с концевым выключателем. Если она снята, то машину вклю-
чить нельзя. 

Положение секторов 29 (рис. 14.2, в) с игольными замками диска 
относительно блоков 30 с игольными замками цилиндра регулируют с 
помощью устройства, представленного на рис.14.2, в. На корпусе диска 
укреплен вилкообразный кронштейн 24, в приливы которого входят ре-
гулировочные болты 23 и 26. На фланце 13 укреплена стойка 28 с паль-
цем 25. При регулировке освобождают гайки 22 и 27. Вращением регу-
лировочных болтов 23 и 26 (один болт ввинчивается, а другой вывинчи-
вается), которые упираются в палец 25, смещают фланец 13, а вместе с 
ним и секторы с игольными замками по окружности. Положение секторов 
можно определить положением указателя на шкале 21. После регули-
ровки необходимо закрепить гайки 22 и 27. 

В игольном диске установлены иглы 1 (рис. 14.3) с длинной пяткой 
2 и иглы 4 с короткой пяткой 3. При вязании рисунчатых прессовых пе-
реплетений для отбора игл 4 под ними устанавливаются толкатели 5. В 
игольных замках диска соответственно имеются два канала: передний n 
для прохождения пяток игл и задний з — для прохождения пяток 6 тол-
кателей 5. Заключающий клин 10 выдвигает все иглы на уровень непол-
ного заключения, и, если клин 9 выключен, то все иглы образуют набро-
ски при вязании прессовых переплетений. Клин 9 — заключающий, со-
стоит из двух частей: верхней и нижней. Если он включен полностью, 
все иглы выдвигаются на уровень полного заключения и образуют пет-
ли. Если включена только верхняя часть клина 9, иглы 1 с длинной пят-
кой 2 выдвигаются на уровень полного заключения и провязывают пет-
ли, а иглы 4 с короткой пяткой 3 проходят мимо клина 9, но так как они 
выдвинуты клином 10 на уровень неполного заключения, то на них обра-
зуются наброски. В результате прессовые петли располагаются вдоль 
петельных столбиков, образованных иглами 4 с короткой пяткой 3. 

Изменять положение заключающего клина 9 можно вручную и ав-
томатически от механизма управления. Клин 8 – кулирный. 
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Рис. 14.3. Игольный замок диска машин «Мультирипп». 
 
Интерлочная машина ДЛ-4М предназначена для выработки три-

котажа двуластичного переплетения, применяемого главным образом 
для изготовления бельевых и спортивных изделий. При вязании полотна 
в каждой петлеобразующей системе иглы работают через одну, поэтому 
фактический игольный шаг на машине в 2 раза больше номинального. 
Общее устройство вязального механизма машины подобно устройству 
ранее рассмотренной машины «Мультирипп». 

Механизм вязания состоит из игольного цилиндра с язычковыми 
иглами, блоков с замками для игл цилиндра, игольного диска с язычко-
выми иглами и секторов с замками для игл диска. 

В игольном цилиндре установлены иглы двух позиций: Б (рис. 14.4) 
с высокорасположенными пятками 15 и А с низкорасположенными пят-
ками 14. Иглы расставлены в следующем порядке: А, Б, А, Б и т. д. 
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Рис. 14.4. Клинья блока игольного цилиндра машин ДЛ-4М 

 
В игольном диске предусмотрены иглы четырех позиций. Длинные 

иглы А  (рис. 14.5, а) имеют короткую пятку 1, а длинные иглы Б — длин-
ную пятку 2. Короткие иглы В имеют короткую пятку 3, а короткие иглы Г 
- длинную пятку 4. Иглы А и В устанавливаются при вязании прессовых 
петель на этих иглах в соответствии с рисунком полотна. В интерлочной 
машине иглы цилиндра и диска располагаются друг против друга (рис. 
14.5, б), а работают они в шахматном порядке. Например, в нечётных 
петлеобразующих системах работают иглы с высокорасположенными 
пятками: в цилиндре иглы Б, а в диске — иглы Г. В четных петлеобра-
зующих системах работают иглы с низкорасположенными пятками: в ци-
линдре — иглы А, а в диске — иглы Б. 

В блоке игольного цилиндра и в секторе игольного диска смонти-
рованы клинья двух петлеобразующих систем /, // (см. рис. 14.4 и 14.5, 
а). В двух местах блока и сектора имеются вставки для смены игл. 

Клинья блока игольного цилиндра образуют два канала (см. рис. 
14.4): верхний канал Кв, для игл Б с верхним расположением пяток 15 и 
нижний канал Кн — для игл А с нижним расположением пяток 14. Клинья 
1, 2, 8 — неподвижные направляющие, иглы находятся на них в нерабо-
чем положении. Клинья 3 и 12 - заключающие. При установке клина 3 
иглы поднимаются на уровень полного заключения и провязывают пет-
ли. При установке клина 12 иглы поднимаются на уровень неполного за-
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ключения и образуют наброски при вязании прессовых переплетений. 
Если вместо заключающего клина поставить направляющий, например 
клин 1, иглы в данной системе работать не будут. Клинья заменяют 
вручную. 

Кулирный клин 5 и ограничительный 7 монтируются на ползуне 6, а 
кулирный клин 10 и ограничительный клин 9 —на ползуне 11. Переме-
щением ползунов регулируется положение кулирных клиньев и тем са-
мым плотность вязания полотна. Способ регулировки плотности трико-
тажа на машине ДЛ-4М подобен способу, применяемому на ранее рас-
смотренных машинах (например, «Мультирипп»). Клинья 4 и 13 — огра-
ничительные. 
 

                                                                                  а)                 б) 
 

Рис. 14.5. Клинья сектора игольного диска машин ДЛ-4М 
 
В секторе игольного диска клинья также образуют два канала (см. 

рис. 14.5, а): передний канал Кп для коротких игл В, Г с пятками 3 и 4 и 
задний канал Кз для длинных игл А, Б с пятками 1, 2. Клинья 9 и 17 — 
направляющие, по ним иглы проходят в нерабочем положении. Клинья 5 
и 11 – заключающие. При установке заключающего клина 5 иглы выдви-
гаются на уровень полного заключения и провязывают петли. При уста-
новке заключающего клина 11 без верхней части 11* иглы выполняют 
неполное заключение в процессе вязания прессовых переплетений. При 
установке заключающего клина 11 с утоненной верхней частью 11* иглы 
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Б, Г, имеющие длинные пятки 2, 4, выдвигаются на уровень полного за-
ключения и образуют петли, а иглы А, В, имеющие короткие пятки 1, 3, 
выдвигаются клином 11 на уровень неполного заключения, на этих иглах 
образуются наброски. Такой комбинированный клин применяется при 
получении прессовых петель в соответствии с рисунком полотна. При 
установке клиньев, подобных клиньям 9, иглы в данной петлеобразую-
щей системе не работают. 

Кулирный клин 8 и ограничительный клин 6 крепятся на движке 7 и 
могут перемещаться с помощью регулировочного винта 16 для измене-
ния глубины кулирования. Аналогично кулирный клин 13 и ограничи-
тельный клин 10 крепятся на движке 12; их положение регулируется 
винтом 14. Клинья 17 и 15 — ограничительные. 

Клинья заменяют путем отвинчивания одних и привинчивания дру-
гих. Устройство механизма игольного диска подобно устройству его на 
машине «Мультирипп». 

 
14.4 МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ 

 
Задание выполняется на кругловязальной машине «Мультирипп» и 

интерлочной машине ДЛ-4М. Не включая машин в работу, при отклю-
ченном электродвигателе знакомятся с общим устройством механизма 
вязания и заправкой. Затем мастер демонстрирует машины в работе. 

Далее, согласно задания, выполняют следующее: 
• изучают строение игл, зарисовывают их, уточняя позиции игл; 
• с помощью мастера снимают замки и делают их оттиски, указы-

вая назначение каждого клина; 
• вычерчивают траектории движения пяток игл по замковым 

клиньям цилиндра и диска для каждой машины соответственно 
п. 2.3 задания; 

• траектории пяток игл при получении набросков (п. 2.4 задания) 
выполняют на тех же оттисках замков, что и траектории для лас-
тика и двуластика, используя разные условные обозначения 
(например, цвет). 

 
14.5 ТРЕБОВАНИЯ К ОТЧЕТУ 

 
Отчет должен содержать: 
14.5.1 Схемы устройства игл каждой из машин. 
14.5.2 Оттиски замков с указанием наименований клиньев. 
14.5.3 Графические построения согласно п. 14.2.3 и 14.2.4. 
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14.6 КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ 
 

1 Что входит в состав механизма вязания машин «Мультирипп»? 
2 Для чего в диске машин «Мультирипп» используют иглы двух по-

зиций? 
3 Что такое неполное заключение? 
4 Как получить наброски на иглах цилиндра машины «Мульти-

рипп»? 
5 Охарактеризовать подвижность заключающих клиньев в замке 

цилиндра и диска машин «Мультирипп». 
6 Чем отличается расположение игл на интерлочной машине по 

сравнению с ластичной? 
7 В чем особенности конструкции игл с машин ДЛ-4М? 
8 Сколько необходимо иметь петлеобразующих систем для обра-

зования одного петельного ряда на интерлочной машине? 
9 Почему в замках цилиндра и диска интерлочной машины преду-

смотрено по два канала для пяточек игл? 
10 Как регулируется плотность вязания на ластичной и интерлоч-

ной машинах? 
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15 АНАЛИЗ ОСНОВОВЯЗАНОГО ТРИКОТАЖА ГЛАВНЫХ  
И ПРОИЗВОДНЫХ ПЕРЕПЛЕТЕНИЙ 

 
 
Цель работы: 
 

исследовать строение и свойства главных и произ-
водных основовязаных переплетений; получить на-
выки составления аналитической и графической за-
писи кладки нитей; освоить набор цепи, управляющей 
движением ушковых гребенок. 
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15.1 ОРГАНИЗАЦИОННЫЕ ВОПРОСЫ 
 

15.1.1 Время, отводимое на лабораторное занятие - 4 часа, на са-
мостоятельную работу - 2 часа. 

15.1.2 К лабораторному занятию должны быть подготовлены: об-
разцы трикотажа главных одинарных переплетений (трико, атлас), про-
изводных (сукно, шарме, производные атласа), двойных (трико, атлас) и 
двойных производных переплетений (двойные двутрико, двусукно, дву-
шарме и двуатлас) из различных видов пряжи и нитей размером 
150х150 мм; ткацкие лупы, линейки, иглы в оправках, ножницы, различ-
ные виды плашек рисунчатой цепи основовязальной машины. 
 

15.2 ЗАДАНИЕ 
 
15.2.1 Определить переплетение путем анализа структуры трико-

тажа. 
15.2.2 Для каждого образца составить патрон переплетения, вы-

полнить графическую и аналитическую записи кладки нитей, указать на 
них размеры раппорта по горизонтали (RВ) и вертикали (Rн). 

15.2.3 Составить схему развертки цепи механизма сдвига ушко-
вых гребенок и таблицу плашек с указанием скоса для получения одного 
раппорта для каждого образца переплетения. 

15.2.4 Исследовать свойства переплетений: 
15.2.4.1 Определить наличие или отсутствие закручиваемости 

трикотажа в образцах и наклона петельных рядов; объяснить факторы, 
вызывающие эти свойства. 

15.2.4.2 Исследовать распускаемость образцов и проанализиро-
вать факторы, влияющие на распускаемость основовязаных переплете-
ний. 

15.2.4.3 Исследовать и проанализировать растяжимость образцов 
по горизонтали и по вертикали. 

15.2.5 Определить для каждого образца плотности и фактический 
коэффициент соотношения плотностей. 

15.2.6 Произвести теоретический расчет параметров полотна од-
ного из переплетений по индивидуальной заправке, предложенной пре-
подавателем. 

 
15.3 ОСНОВНЫЕ СВЕДЕНИЯ 

 
Графическая и аналитическая записи основовязаных 

 переплетений 
Особенностью петлеобразования на основовязальных машинах 

является такое прокладывание нитей, при котором каждая игла обвива-
ется нитью. 
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Для реализации этого прокладывания нити гребенка с ушковина-
ми прокачивается между иглами и делает сдвиг за иглами (кладка нити 
за иглами) и перед иглами (кладка нити перед иглами). Графическое 
изображение последовательности прокладывания нити в каждом пе-
тельном ряду раппорта переплетения называется графической записью 
(графиком) переплетения. 

Графическая запись основовязаного трикотажа дает достаточное 
представление о характере переплетения, свойствах, рисунке; ее ис-
пользуют для составления программы (рисунчатой цепи) работы гребе-
нок основовязальной машины. 

Для графической записи переплетения (рис. 15.1, а) используют 
прямоугольную координатную сетку (рис. 15.1, б-г). Точки и крестики ко-
ординатной сетки рассматривают как иглы; горизонтальный ряд точек 
обозначает иглы одной игольницы,  горизонтальный ряд крестиков — 
иглы другой игольницы (для двухфонтурных машин). Ряды вязания, вы-
полняемые игольницами, нумеруют с левой стороны сетки цифрами 
снизу вверх. Для двухфонтурных машин с учетом того, что полный пе-
тельный ряд двойного трикотажа образуется в результате последова-
тельной работы двух игольниц, нумерация одного петельного ряда 
включает ряды точек и крестиков (рис. 15.1, в, г). Промежутки между 
вертикальными столбцами точек и крестиков обозначают справа налево 
внизу цифрами — для рашель-машины с расположением игл в затылок. 

Для двухфонтурных основовязальных машин с расположением 
игл игольниц в шахматном порядке (рис. 15.1, г) промежутки между иг-
лами игольницы имеют свою нумерацию: четную для игл одной игольни-
цы и нечетную для игл другой. Начало записи справа от того столбца 
точек (крестиков), в котором расположена крайняя петля раппорта, обо-
значают нулем. 
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Рис. 15.1.(а-з)  Переплетение, графические и цифровые записи основовязаного трикотажа 
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В графической записи показывают последовательность прокла-
дывания нитей каждой гребенки в каждом петельном ряду, причем уча-
сток линии над точкой (крестиком) Н означает кладку нити основы на иг-
лу, участок линии под точкой (крестиком) П — кладку нити под иглу. 

Внизу под графической записью рядом черточек и кружков изо-
бражают схему проборки нитей основы в первую гребенку Г1; черточки 
означают нити, пробранные в ушковины гребенки, кружочки — нити, не 
пробранные в ушковины. Поскольку все нити данной гребенки прокла-
дываются на иглы одинаково, в графической записи достаточно пока-
зать кладку только одной нити. Эту нить в схеме проборки гребенки обо-
значают прямоугольником. 

По линии движения нити в графической записи определяют чере-
дование звеньев в рисунчатой цепи (программу). Для этой записи при-
меняют цифровую, или аналитическую, запись кладки. При составлении 
цифровой записи согласно графической записи показывают только 
кладки нити на иглы; кладки нитей под иглы получаются в цифровой за-
писи сами собой. Составление цифровой записи по графической всегда 
ведут снизу вверх, начиная с нижнего горизонтального (первого) ряда, 
т.е. в порядке вязания рядов трикотажа (цифровая запись ведется и чи-
тается сверху вниз). На рисунке 15.1, д, ж, з  приведены цифровые запи-
си переплетений, соответствующие графическим записям на рисунке 
15.1, б, в, г  при двухтактной системе работы основовязальной машины. 
При вязании одного петельного ряда на каждой игольнице по двухтакт-
ной системе выполняются два сдвига гребенки: один — на иглу, другой 
— под иглу. Направление сдвига на иглы (рис. 15.1, е, ж, з) показано го-
ризонтальной стрелкой, направление сдвига под иглы — наклонной 
стрелкой. 

При трехтактной системе работы основовязальной машины для 
уменьшения ударных нагрузок сдвиг гребенки за иглами разбит на два. 
Трехтактная цифровая запись, преобразованная из двухтактной (рис. 
15.1, д), показана на рисунке 15.1, е. В графических записях указывают 
обычно раппорт переплетения по ширине Rb и высоте RН. 

Для сообщения ушковинам сдвигов вдоль игольницы в соответст-
вии с вырабатываемым переплетением служит механизм рисунка. 

К механизму рисунка предъявляют следующее основное требо-
вание: за время одного оборота главного вала машины механизм дол-
жен сообщить ушковым гребенкам одни, два или три (в зависимости от 
переплетения) сдвига. В каждом случае величина сдвига должна быть 
равна или кратна игольному шагу. После каждого сдвига ушковины 
должны располагаться точно по центру игольных промежутков. Ушковые 
гребенки должны сдвигаться только в тот момент, когда ушковины нахо-
дятся вне зоны игл. Сдвиг гребенок должен осуществляться плавно, без 
резких изменений скорости. 
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Сдвиг ушковым гребенкам вдоль игольницы сообщается с помо-
щью кулачковых дисков или рисунчатых цепей. 

Кулачковый диск представляет собой шайбу со ступенчатой по-
верхностью по окружности. На рис. 15.2, а показан кулачковый диск для 
переплетения трико. Разностью в высотах смежных ступеней определя-
ется число игольных шагов, на которое должна быть сдвинута ушковая 
гребенка. Если минимальную высоту ступени обозначить цифрой 0, то 
цифрой 1 будет обозначена высота ступени, которая сообщит ушковой 
гребенке сдвиг на один игольный шаг. Цифрой 2 обозначена высота сту-
пени, которая по сравнению с высотой ступени 0 увеличена на два 
игольных шага. Таким образом, разность между высотами а и б, б и в 
равна одному игольному шагу. Общее число ступеней на кулачковом 
диске всегда кратно числу петель в раппорте вязания. На рис. 15.2, б по-
казаны установка и крепление кулачковых дисков на машине. На валу 1 
закреплена однофланцевая муфта 2. На муфту последовательно наде-
ты кулачковый диск 3, промежуточная шайба 4 и кулачковый диск 5. Оба 
кулачковых диска и шайба закреплены на муфте болтами 7 и гайками 6. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                 а                                           б 
 

Рис. 15.2. Кулачковый диск и его крепление к валу 
 
 
Достоинством применения кулачковых дисков является следую-

щее: при оснащении кулачковыми дисками машина может работать при 
более высоком скоростном режиме по сравнению с машиной, оснащен-
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ной рисунчатой цепью. Это объясняется большей устойчивостью кулач-
ковых дисков и отсутствием их вибрации в процессе работы. Сущест-
венным недостатком машин, оснащенных только кулачковыми дисками, 
являются их ограниченные технологические и рисунчатые возможности. 
В этом случае машина может вырабатывать полотна только тех пере-
плетений, для которых имеются кулачковые диски. При необходимости 
выработки новых переплетений следует изготовить новые кулачковые 
диски, что трудоемко и неэкономично. 

Барабан рисунчатой цепи представляет собой полый цилиндр 
1 (рис. 15.3), на рабочей поверхности которого имеются дорожки 2, где 
размещаются звенья рисунчатой цепи. 

 
 

 
 

Рис. 15.3. Барабан рисунчатой цепи. 
 

По окружности барабана предусмотрены канавки 3 для шпилек, 
связывающих между собой звенья рисунчатой цепи. В каждом звене ри-
сунчатой цепи различают носик 1 (рис. 15.4), поле 2 и вилку 3. 

 
 

 

а                                     б                             в                           г 
 

 
Рис. 15.4. Звенья рисунчатой цепи: 

а – без скоса, б – с задним скосом, в – с передним скосом, 
г – с двумя скосами 
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 При составлении рисунчатой цепи носик одного звена входит в 
вилку другого звена и закрепляется шпилькой, проходящей через отвер-
стие 4. Для обеспечения выработки разнообразных переплетений ма-
шина снабжена звеньями различной высоты. В зависимости от высоты 
звенья нумеруются последовательно цифрами 0, 1, 2, 3, 4 и т. д. Разни-
ца в высоте двух смежных по номерам звеньев равна одному игольному 
шагу. Нижняя плоскость звена должна совпадать с цилиндрической по-
верхностью дорожки, на которую укладывается рисунчатая цепь. Таким 
образом, эта плоскость должна располагаться по дуге с радиусом, рав-
ным радиусу дорожки барабана. Радиус поля (верхней плоскости) звена 
возрастает в соответствии с его номером. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Рис. 15.5. Установка звеньев рисунчатых цепей на барабане 
 

На рис. 15.5 представлено расположение звеньев рисунчатых це-
пей на барабане. На дорожках 1 и 2 барабана расположены звенья ри-
сунчатых цепей 3 и 4, сообщающие сдвиг соответственно первой и  вто-
рой ушковым гребенкам. Шпильки 5 соединяют между собой звенья од-
ной рисунчатой цепи, а также обе цепи. При большом количестве звень-
ев рисунчатая цепь поддерживается дополнительным барабанчиком. 

 

Витебский государственный технологический университет



 185 

Трикотаж главных основовязаных переплетений 
 

К главным основовязаным относятся переплетения, которые со-
стоят из одинаковых элементов структуры (петель), соединенных в про-
стейшем сочетании: цепочка, трико, атлас, одинарные и двойные. 

 
Одинарная цепочка — простейшее основовязаное переплетение, 

образованное путем прокладывания нити на одну и ту же иглу во всех 
петельных рядах (рис. 15.6).  

 
 

 
 

Рис. 15.6. Одинарная цепочка  
и ее графические записи                     Рис. 15.7.   Геометрическая 
                                                                модель одинарной цепочки с  
                                                                закрытыми петлями. 
 

Она представляет собой отдельные столбики закрытых (рис. 15.6, 
а, RН=1) или открытых (рис. 15.6, б, RН=2) петель. Одинарную цепочку 
обычно применяют в сочетании с другими переплетениями, она являет-
ся важнейшим элементом трикотажных сетеизделий, гардин, кружев, 
бахромы, шнурков и т.д. 

 
Распускаемость. Одинарная цепочка распускается только в на-

правлении, обратном вязанию, при условии освобождения остова петли 
от концов нити (см. рис. 15.6, а, б) и приложении растягивающих усилий. 

Если одинарную цепочку разрезать по линии 1—2, то обрезанный 
конец нити в одной из палочек петли, соединенных с протяжкой, может 
выпасть из остова петли предыдущего петельного ряда; другой же конец 
нити (на рисунке — правый) окажется протянутым через остов петли. 
Если потянуть за этот конец нити, то цепочка не распустится даже в на-
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правлении, обратном вязанию. При растяжении цепочки до разрыва 
обычно в петле обрываются не все нити, а только часть их, и в зависи-
мости от места разрыва цепочка может распускаться. 

 
Закручиваемость. Одинарная цепочка в равновесном состоянии 

закручивается в спираль на лицевую сторону под действием сил упруго-
сти нитей, изогнутых в петли. 

 
Длина нити в петле. Этот параметр одинарной цепочки может 

быть определен по ее геометрической модели (рис. 15.7). Длина нити в 
петле содержит сумму дуг отрезков нитей: 

 

жздежгдвгбвабl +
∩

++
∩

+
∩

+= . 
 
Величина дуги вг равна половине окружности с диаметром Ш — d, 

т.е. 

)(5,0 dШвг −=
∩

π , 
где Ш — ширина цепочки, мм; d — средний диаметр нити, мм. 
Величина дуги деж также равна половине окружности с диаметром 

М — d, т.е. 

)(5,0 dМдеж −=
∩

π , 

где М — толщина цепочки, мм. 
Приняв с небольшой погрешностью, что аб=0,5 деж, получим 
 

).(25,0 dМаб −=
∩

π  

Пренебрегая наклоном участков палочек и протяжек петли и це-
почки и принимая, что dВжзгдбв −≅== , будем иметь 

 
l=3(В-d)+0,5π(Ш-d)+0,75π(М-d). 

 

Приняв, что для отделанной под натяжением цепочки Ш=4d, М=3d 
и проведя преобразования, получим 

 

l=3В+3πd-3d.                                                                         (15.1) 

Растяжимость. Разрывная растяжимость одинарной цепочки 
может быть определена при известных значениях высот петельного ря-
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да Вmax и В. Значения Вmax могут быть установлены, исходя из геометри-
ческой модели растянутой цепочки (рисунок 15.7). 

Как следует из геометрической модели растянутой одинарной це-
почки, элементы петельной структуры этого переплетения высокоориен-
тированы в направлении растяжения. Растяжение одинарной цепочки 
может происходить за счет смещения нитей в местах контакта, их сжа-
тия и растяжения. Растяжение одинарной цепочки может происходить за 
счет смещения нитей в местах контакта, их сжатия и растяжения. В этом 
случае значения Вmax   могут быть определены из формулы (15.1). Без 
учета растяжения нитей в петлях 

 

Вmax=( l -3πdy+3dy)/3=( l -6,42dy)/3, 

где dy — условный диаметр нити, мм; l — длина нити в петле, мм. 
 
С учетом растяжения нитей в петлях 
 
Вmax=[ l (1+η)-6,42dy] /3, 
где η=0,01εφ,  ε — среднее разрывное удлинение нити при стан-

дартной зажимной длине;   φ — коэффициент, учитывающий изменение 
удлинения нити при испытании ее петлей и малой зажимной длине. 

Высота петельного ряда одинарной цепочки в равновесном со-
стоянии также может быть определена из формулы 15.1: 

 

В=( l -6,42d)/3. 
 

Подставляя значение Вmax и В в общую формулу, получим 
 

100  1
42,6
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Д
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ε . 

Из данного выражения следует, что растяжимость цепочки увели-
чивается независимо от длины нити в ее петле при увеличении растя-
жимости нити η. При использовании растяжимых и несплющивающихся 
нитей (η=0; dу=d) одинарная цепочка не растягивается. 

 
Разрывная нагрузка. Для одинарной цепочки разрывную нагрузку 

рассчитывают по формуле: 
 

LiHqP pn cos)0375,01( ψλ−= ,                                          (15.2) 
 

где q – средняя разрывная нагрузка нити при стандартной зажим-
ной длине (500 мм); 
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pH  – коэффициент неровноты при определении прочности нити; 
ψ  – коэффициент, учитывающий изменение прочности нити ма-

лой зажимной длины; 
λ – коэффициент, учитывающий потерю прочности нити при испы-

тании ее петлей; 
n – число нитей петли, сопротивляющихся разрыву при растяже-

нии; 
cos Li – степень ориентации участков нити, участвующих в разры-

ве. 
 Число участков нитей, сопротивляющихся разрыву, и величины 

проекций этих участков на плоскость (табл. 15.1) определяют по геомет-
рической модели растянутой цепочки (см. рис. 15.7). 

 
Таблица 15.1. Величины проекций участков нити растянутой одинарной 
цепочки 

 
Проекция 

участка нити 
Участок нити  (рис. 15.7) 
абв едг ежз 

hx dy dy dy 
hy 0,5dy dy 1,5dy 
hz Bmax Bmax Bmax 

 
С увеличением модуля петли степень ориентации участков нити 

одинарной цепочки, участвующих в разрыве, увеличивается, следова-
тельно, увеличивается и разрывная нагрузка цепочки. 

Линейная плотность. При использовании одинарной цепочки в 
качестве элементов трикотажных сетеизделий, шнуров или нитей слож-
ной структуры определяют суммарную линейную плотность цепочки ТR , 
текс. Она может быть рассчитана, если известны линейная плотность 
исходной нити Т, текс, и уработка этой нити У. 

 

TR=TY,  Y= l/B.                                                                       (15.3) 
 

Подставив в уравнение (15.3) значение l из формулы (15.1), полу-
чим 

 

Y=3+(3πd-3d)/В=3+6,42d/В. 

Тогда  

 
TR=T(3+6,42d/B).                                                                  (15.4) 
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Из выражения (15.4) следует, что суммарная линейная плотность 
одинарной цепочки более чем в 3 раза больше линейной плотности ис-
ходной нити, примененной для ее выработки, причем она увеличивается 
при увеличении плотности вязания. 

В заправочных данных одинарных цепочек, используемых вместо 
крученых нитей в сетеизделиях, уработку исходных нитей принимают 
постоянной, т.е. У=3, и указывают условную линейную плотность цепоч-
ки ТRY=3Т. 

 
Двойная цепочка — простейшее двойное основовязаное пере-

плетение, петли которого образованы одной нитью и составляют два пе-
тельных столбика: лицевой и изнаночный (рис.15.8, а). Двойная цепочка 
получается при прокладывании нити на одну и ту же иглу каждой иголь-
ницы. При вязании ее нить может прокладываться не только на противо-
стоящие иглы игольниц, но и на иглы, смежные с ними (рис. 15.8, б - е). 
В любом случае образуются отдельные, не соединенные между собой 
петельные столбики. Двойная цепочка не закручивается, распускается 
только в направлении, обратном вязанию. При обрыве нити в одном пе-
тельном столбике и натяжении цепочки этот столбик может распустить-
ся, при этом двойная цепочка превратится в одинарную. 

 

 
 

Рис. 15.8. Двойная цепочка и ее графические записи. 
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Длина нити в петле двойной цепочки, как и одинарной, определя-
ется по ее геометрической модели. Для двойных цепочек с открытыми 
петлями, образованных при расположении игл в «затылок», 

 

l =4 2222 932 dBddB ++++ π , 
 

для двойных цепочек с закрытыми петлями 
 

l =4 2222 1332 dBddB ++++ π . 
 

Двойная цепочка, как и одинарная, является переплетением мало-
растяжимым. Ее разрывная растяжимость, в %, определяется по фор-
муле 
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Растяжимость двойной цепочки также увеличивается при увеличе-
нии разрывного удлинения нити и градиента толщины нити. При растя-
жении в двойной цепочке сопротивляются разрыву пять нитей (четыре 
палочки петель и одна протяжка). Суммарная линейная плотность двой-
ной цепочки определяется по формуле 

 
TR=T(5+12,84d/B). 
Из данной формулы следует, что величина TR двойной цепочки 

более чем в 5 раз больше линейной плотности нити, использованной 
для ее вязания. Условную линейную плотность двойной цепочки можно 
определить (в заправочных данных) по формуле ТRY=5Т. 

 
Одинарное трико — основовязаное переплетение трикотажа, об-

разованное одной системой нитей (рис. 15.9); петли его располагаются 
поочередно в двух соседних петельных столбиках (Rb=2, RH=2). Все пет-
ли одинарного трико имеют только односторонние протяжки. Такое трико 
может состоять из закрытых или открытых петель, или закрытых и от-
крытых петель, чередующихся по рядам (рис. 15.9, б — г). 

Протяжки в одинарном трико видны с изнаночной стороны. Остовы 
петель в нем наклоняются относительно линии петельного ряда в сто-
рону, обратную расположению протяжек, вследствие стремления нитей, 
изогнутых в петли, распрямиться. 
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Рис. 15.9. Одинарное трико и его графические записи. 
 

 Степень наклона остова петли, определяемая углом α (рис. 15.9, 
а), увеличивается с увеличением упругости нити на изгиб и частоты три-
котажа. В результате наклона петель петельные столбики имеют зигза-
гообразное строение. 

Распускаемость. Одинарное трико распускается только в на-
правлении, обратном вязанию, при условии освобождения остовов пе-
тель от оборванных концов протяжек (как показано на рисунке 15.9, а  
для петельного ряда III). 

В этом случае при растяжении одинарного трико остов петли, на-
пример петельного столбика 3, выскальзывает из остова петли петель-
ного ряда II, остов петли петельного ряда II — из остова петли петельно-
го ряда I, и трикотаж разделяется вдоль петельного столбика. Способ-
ность одинарного трико разделяться вдоль петельного столбика являет-
ся главным его недостатком. Этот недостаток проявляется в наиболь-
шей степени в трикотаже, выработанном из элементарных или ком-
плексных нитей с небольшим коэффициентом трения нити о нить. 

Закручиваемость. Остовы петель одинарного трико в свободном 
состоянии под действием сил упругости нити, изогнутой в петли, стре-
мятся повернуться из плоскости полотна в плоскость, перпендикулярную 
полотну. Последнее обстоятельство приводит к тому, что при опреде-
ленных параметрах петель для данного вида нитей лицевая и изнаноч-
ная стороны одинарного трико становятся одинаковыми и имеют вид се-
теполотна с мелкими ромбовидными ячейками. 

Из-за указанного расположения петель в одинарном трико закру-
чиваемость с краев трикотажа этого переплетения меньше, чем трико-
тажа других одинарных переплетений. По той же причине одинарное 
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трико имеет повышенную толщину, которая равна приблизительно трем 
толщинам нити МТ d3≅ . 

Длина нити в петле, коэффициент соотношения плотно-
стей. Связь между длиной нити в петле одинарного трико и геометри-
ческими характеристиками его структуры А, В, d в равновесном состоя-
нии может быть определена с использованием геометрической модели 
(рис. 15.10).  

Длина нити в петле одинарного трико 
 

∩∩∩

++= CDEABBCl . 
Длина дуги ВС равна половине окружности с радиусом R=3d/2, где 

d — средний диаметр нити, т.е. ВС=3πd/2. Дуги АВ и СДЕ могут быть оп-
ределены как части эллипса с осями 2а и 2b, длина которого в общем 
виде равна )( ba +≅ πτ .  

Дуга АВ равна четверти эллипса с полуосями а=А/2 и b=В, где А и 
В соответственно петельный шаг и высота петельного ряда, т.е. 

)2/)(4/( BAAB +≅
∩

π . 

Рис. 15.10. Геометрическая модель одинарного трико. 
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Дуга CDE (для переплетения, изображенного на рисунке 15.9, 
15.10, протяжка DE соединяет соседние петельные столбики, а Rь=2) 
равна четверти эллипса с полуосями  а=А, b=2В, т.е. 

 

)2)(4/( BACDE +=
∩

π .  

Следовательно, 
 

2/34/38/3)2)(4/()2/)(4/(2/3 dBABABAdl ππππππ ++=++++= .          (15.5) 

Коэффициент соотношения плотностей для одинарного трико с 
принятием общей гипотезы о стремлении петли в равновесном состоя-
нии занять максимальную площадь по общей формуле  

 

y
x

x
zdl

y
zdl

B
AC =

−−
==

2
)(

2
)(

,                                            (15.6) 
 

где x, y, z – коэффициенты, постоянные для принятой модели петли 
заданного переплетения трикотажа; 

А, В – соответственно петельный шаг и высота петельного ряда, 
мм; 

d – средний диаметр нити в петле, мм. 
С учетом формулы (15.4) составит 
 

С=В/А=х/у=3π · 4/(8 ·3π)=0,5.                                          (15.7) 
 

В соответствии с выражением (15.7) коэффициент С для одинарно-
го трико постоянен и не зависит от длины нити в петле, толщины и вида 
нити. В действительности форма петли, а следовательно, и коэффици-
ент соотношения плотностей в трикотаже изменяются с изменением мо-
дуля петли и вида применяемой для выработки трикотажа нити. 

Растяжимость. Для трикотажа переплетения одинарное трико 
она может быть определена при известных значениях Аmax, Вmax, Smax, а 
также параметрах А, В, S трикотажа в равновесном состоянии по фор-
мулам. Значения Аmax, Вmax, Smax устанавливают с помощью геометриче-
ской модели растянутого до разрыва трикотажа (рис. 15.11). 

При одноосном растяжении одинарного трико по ширине остовы 
петель, разворачиваясь, занимают положение, перпендикулярное плос-
кости трикотажа, затягиваются в узлы. Высота петли становится мини-
мальной  (Вmin=2 dу), а толщина трикотажа — максимальной (М≅4dу). 
Петля растянутого по ширине трикотажа содержит протяжку аб и дугу 
окружности бв, которые могут быть выражены как 
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,maxАаб ≅    ydydбв ππ 25,24/33 =⋅≅ , 

ydAl π25,2max += , 

откуда 
 

ydlA π25,2max −= .                                                         (15.8) 

При растяжении одинарного трико по длине остовы его петель 
также разворачиваются в плоскости трикотажа, петельный шаг стано-
вится минимальным (Аmin=2dy), а толщина трикотажа — максимальной 
(М≅4dу). 

 

 
 

Рис. 15.11. Геометрические модели растянутого трикотажа 
переплетения одинарное трико: 

а — по ширине, б — по длине. 
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Длина нити в петле содержит сумму отрезков и дуг аб; вг; де; бв; 

гд. Длина палочек и протяжки равна Вmax. 
 

2/3 уdбв π
∩

= ;    2/2 уdгд π=
∩

, 

l =3Bmax+3πdy/2+2 πdy/2=3Bmax+2,5πdy, 
 

Bmax=( l-2,5πdy)3.                                                                   (15.9) 
 

Из изложенного следует, что разрывная растяжимость трико по 
длине в три раза меньше, чем по ширине. 

Максимальная площадь растянутого по ширине и длине одинарно-
го трико может быть определена по формуле  

 

S=( l-zd)2/4ху, 
 

 с учетом уравнения (15.5), причем средний диаметр нити d необ-
ходимо заменить условным ее диаметром dy. 

 

1,11/)71,4()4/()( 2
max.. ydlxyzdlS од −=−= .                             (15.10) 

 

Разрывная нагрузка. Для одинарного трико разрывная нагрузка, 
отнесенная к одной его петле, рассчитывается по формуле (15.2). Число 
участков нитей, сопротивляющихся разрыву, величины их проекций на 
плоскость определяются по геометрическим моделям трикотажа (рис. 
15.6). Легко убедиться, что при растяжении по ширине петли одинарного 
трико разрыву сопротивляется одна нить, а при растяжении по длине — 
три нити. Из сказанного следует, что разрывная нагрузка одинарного 
трико по длине значительно больше, чем по ширине. 

Поверхностная плотность. Этот показатель трикотажа пере-
плетения одинарное трико при известных плотностях вязания, длине ни-
ти в петле и толщине нити рассчитывается по формуле  

 

ТПП
ТПlП

вг
вг 410

10000
−==ρ                                                   (15.11) 

 

Двойное трико — основовязаное переплетение трикотажа, в ко-
тором каждая нить вначале последовательно образует петли в одном 
ряду на лицевой стороне трикотажа и на изнанке в одном и том же пе-
тельном столбике, затем — петли в следующем ряду в соседнем пе-
тельном столбике на лицевой стороне и на изнанке, после чего — петли 
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в исходном петельном столбике (рис. 15.12, а). Обе стороны двойного 
трико имеют одинаковое строение, все петли — односторонние протяж-
ки, а петельные столбики — зигзагообразное положение, так как остовы 
петель наклонены в сторону, обратную протяжкам. 

 
 

Рис. 15.12. Двойное трико и его графическая запись 
 

Двойное трико образуется на двухфонтурных основовязальных 
машинах, на которых иглы обеих игольниц расположены «в затылок». 
Нити при его получении прокладываются в соответствии с графической 
записью, показанной на рисунке 15.12, б.  

Нетрудно видеть, что двойное трико по своему строению анало-
гично одинарному, но состоит из спаренных петельных столбиков, рас-
положенных друг за другом и соединенных протяжками. Раппорт пере-
плетения такой же, как и у одинарного трико (Rb=2, RH=2). Двойное три-
ко, как и одинарное, имеет вид сетеполотна с ромбовидными ячейками, 
стороны которых, с одной стороны, ограничены остовами петель 1, 1/ и 
2, 2/  (рис. 15.12, а), а с другой — протяжками 3, 4, соединяющими пе-
тельные столбики различных слоев трикотажа. 

Распускаемость. Двойное трико, как и одинарное, распускается 
только в направлении, обратном вязанию, при условии освобождения 
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остовов петель от концов, протянутых через них нитей, как показано на 
рисунке 15.12, а для петельного ряда V. 

В этом случае при приложении к трикотажу нагрузок остовы петель 
одного и того же петельного столбика, образованные на противополож-
ных иглах, могут выскользнуть из остовов петель предыдущего петель-
ного ряда, и трикотаж переплетения двойное трико разделится вдоль 
петельного столбика, как и трикотаж переплетения, одинарное трико. 
Степень распускаемости двойное трико при одинаковых условиях мень-
ше, чем одинарного, так как для его роспуска необходимо последова-
тельно распускать петли одной и другой стороны трикотажа. 

В двойном трико может происходить спуск петель только по одной 
стороне; в этом случае остовы петель противоположного петельного 
столбика сильно увеличиваются за счет перетягивания нити из распус-
тившегося столбика. 

При роспуске на одной стороне подряд нескольких петельных 
столбиков двойное трико превращается в одинарное. 

Закручиваемость. Двойное трико в свободном состоянии не за-
кручивается, поскольку стремление остовов петель одной стороны три-
котажа повернуться под действием сил упругости нити в одну сторону 
уравновешивается такими же усилиями остовов петель на противопо-
ложной стороне трикотажа. 

Длина нити в петле, коэффициент соотношения плотно-
стей. Длина нити в петле двойного трико (рис. 15.12, а) содержит длину 
двух остовов петель 1, 1/, соединенных протяжкой 5, а также длину про-
тяжки 4, соединяющей соседние петельные столбики. 

Так как структура двойного и одинарного трико аналогична, для оп-
ределения длины нити, содержащейся в остове петли двойного трико и 
протяжке, соединяющей соседние петельные столбики, можно исполь-
зовать формулу (15.5). С учетом сказанного длина нити в петле двойно-
го трико 

 

l Д.Т.= l Т+ l О+П, 

где l Т — длина нити в петле одинарного трико, мм;  
l О — длина нити в остове петли, мм;  
П — длина протяжки, соединяющей петельные столбики. 
Приняв 
 

2/32 dBlO π+= ,  а   П=М-3d, 

где В — высота петельного ряда, мм;  
d — средний диаметр нити, мм;  
М — толщина трикотажа, мм, 
получим 
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.)33()24/3(8/3
32/322/34/38/3..

MdBA
dMdBdBAl ТД

+−+++=

=−+++++=

πππ

ππππ
        (15.12) 

 

При толщине двойного трико М=4d  формула (15.12) принимает 
вид 

 

)13()24/3(8/3.. ++++= πππ dBAl ТД .                            (15.13) 

Коэффициент соотношения плотностей С для двойного трико сле-
дует выводить исходя, их формулы (15.7), приняв каждую сторону двой-
ного трико за одинарное трико. Расчетный коэффициент С для двойного 
трико равен 0,5. 

Коэффициент соотношения плотностей для двойного трико изме-
няется с изменением модуля петли и вида перерабатываемой нити, но 
закономерность этого изменения отличается от закономерности для 
одинарного трико. 

Растяжимость. Разрывная растяжимость двойного трико опре-
деляется по формулам для одинарного трико. 

Разрывная нагрузка. Эта нагрузка, отнесенная к одной петле 
двойного трико, определяется по формуле (15.2). Число участков нитей, 
сопротивляющихся разрыву на каждой стороне двойного трико, нахо-
дится по геометрическим моделям растянутого трикотажа. При растяже-
нии петли двойного трико до разрыва по ширине разрыву, как и в оди-
нарном трико, сопротивляется только одна нить, а при растяжении по 
длине — пять нитей: четыре палочки петли и одна протяжка, соединяю-
щая соседние петельные столбики. Следовательно, в двойном трико 
неравнопрочность при растяжении по длине и ширине проявляется еще 
в большей степени, чем в одинарном трико. 

Поверхностная плотность. Этот показатель двойного трико 
при известных плотностях вязания, длине нити в петле (определяемой 
по формуле (15.13)), толщине нити рассчитывается по формуле  

 

тs=LT=ℓПгПвТ/10000=10-4ПгПвℓТ.                                   (15.14) 
 

 
Двойное ластичное трико представляет собой двойное осново-

вязаное переплетение трикотажа, получаемое из одной системы нитей 
при шахматном (ластичном) расположении игл И1, И2 и т.д. в игольницах 
вязальной машины (рис. 15.13, а, б). Переплетение образуется путем 
поочередного прокладывания нити в трех петельных столбиках, причем 
один петельный столбик одной стороны трикотажа состоит из петель 
одной и той же нити, а два соседних петельных столбика другой стороны 

Витебский государственный технологический университет



 199 

трикотажа — из петель различных нитей. Петли одной стороны пере-
плетения имеют только односторонние протяжки, а петли другой сторо-
ны — только двусторонние. Для обеих сторон трикотажа характерно зиг-
загообразное строение, причем степень наклона петель больше на той 
стороне трикотажа, которая образована петлями с односторонними про-
тяжками. Двойное ластичное трико не закручивается с краев, распуска-
ется только в направлении, обратном вязанию, при тех же условиях, что 
и двойное трико. 

При роспуске петель на стороне трикотажа, состоящей из закрытых 
петель, двойное ластичное трико разделяется вдоль петельных столби-
ков. 

 
Рис. 15.13. Двойное ластичное трико, его графическая и  

цифровая записи 
 

При роспуске петельного столбика на стороне трикотажа, состоя-
щей из открытых петель, такое трико не разделяется вдоль столбиков; в 
этом случае в двойном ластичном трико образуются участки одинарного 
ластичного трико с увеличенными петлями. 

В двойном ластичном трико под действием сил упругости нити из-
наночные петельные столбики стремятся зайти на лицевые, как и в ку-
лирном ластике. Большая длина протяжек по сравнению с дугами пла-
тин в кулирном ластике ухудшает упругие свойства двойного ластичного 
трико, и поэтому степень захода изнаночных петель за лицевые в двой-
ном ластичном трико меньше, чем в кулирном ластике, полученном из 
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тех же нитей и с теми же параметрами петель. Цифровая запись пере-
плетения приведена на рисунке 15.13, в. 

Двойное ластичное трико в практике не получило распростране-
ния, так как в трикотажном производстве применяются двухфонтурные 
основовязальные машины, на которых иглы обеих игольниц расположе-
ны «взатылок». 

 
Одинарный атлас — основовязаное переплетение трикотажа, в 

котором каждая нить последовательно образует петли во многих сосед-
них петельных столбиках (рис. 15.14). 

При получении атласа с неизменным направлением прокладыва-
ния нити все петли его имеют двусторонние протяжки. Трикотаж такого 
переплетения может вырабатываться на круглых основовязальных ма-
шинах с навоями, перемещающимися вдоль фронта игл. 

 

 
 

Рис. 15.14. Одинарный атлас 
 

На обычных основовязальных машинах вырабатывается трикотаж 
переплетения атлас, имеющий как односторонние, так и двусторонние 
протяжки. В таком трикотаже минимальный раппорт переплетения по 
ширине Rb=3, по высоте RH=4; графическая запись кладки нитей для по-
лучения переплетения атлас указанного раппорта приведена на рисунке 
15.1. 
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В высокораппортных многорядных атласах протяжки соединяют 
соседние петельные столбики сначала в одном направлении, затем в 
обратном (возвращаясь к исходному петельному столбику). Остовы пе-
тель в атласах наклоняются в сторону, обратную направлению выходя-
щей протяжки. Вследствие такого наклона петель трикотаж переплете-
ния атлас из одноцветных нитей основы имеет фактуру, образуемую по-
перечными полосами разных оттенков, а из разноцветных нитей основы 
— характерные зигзагообразные узоры. Кроме того, поворотные петли 
атласа с односторонними протяжками, как и в одинарном трико, стре-
мятся повернуться в плоскости полотна (рис. 15.14, а, ряды I, III, V). При 
растяжении вдоль петли выпрямляются (рис. 15.14, б). 

Различают простые и сложные атласы. Простые атласы характе-
ризуются простейшим порядком чередования кладок нитей как в одном, 
так и в другом направлении. Многорядные атласы можно рассматривать 
как гладь, повернутую под углом. 

Распускаемость. Высокораппортные атласы и атласы с односто-
ронними протяжками распускаются так же, как и гладь. Наименьшую 
распускаемость имеет атлас с минимальным раппортом по высоте RH=4  
(рис. 15.14). Такой атлас распускается только в направлении, обратном 
вязанию, при условии освобождения остовов его петель от концов нити 
и приложении к трикотажу растягивающих усилий. 

Закручиваемость. Трикотаж переплетения атлас закручивается с 
краев: в направлении петельных столбиков — на лицевую сторону, в на-
правлении петельных рядов — на изнаночную. 

Длина нити в петле, коэффициент соотношения плотно-
стей. Длина нити в петле атласа, имеющего только двусторонние про-
тяжки, рассчитывается, как и длина нити в петле глади, по формуле 

 

l а=1,57Аф+2Вф+πd,                                                            (15.15) 
 

где Аф — фактический петельный шаг по линии наклонного ряда 
атласа, мм, Аф=Аsinα;  

Вф — фактическая высота остова петли, мм, Вф=В/sinα;  
α — угол наклона остова петли к линии петельного ряда. 
Для атласов, содержащих петли как с двусторонними, так и одно-

сторонними протяжками, рассчитывается средняя длина нити в петле, 
приходящаяся на один раппорт переплетения. Длина нити в поворотных 
петельных рядах определяется по формуле (15.5). 

С учетом сказанного  
 

[ ] HTHaRH RllRl a /2)2( +−= ,                                            (15.16) 

где 
−

l аRH  — средняя длина нити в петле атласа, мм;  
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RH — высота раппорта переплетения;  
l a — длина нити в петле глади, мм;  
l T — длина нити в петле одинарного трико, мм. 
Средний коэффициент соотношения плотностей в атласе, содер-

жащем петли, характерные для глади и одинарного трико, рассчитыва-
ется по формуле 

 

[ ] HTHaRH RCCRC a /2)2( +−= ,                                         (15.17) 

где Са — коэффициент соотношения плотностей для участков ат-
ласа с двусторонними протяжками;  

Ст — коэффициент соотношения плотностей одинарного трико. 
 

Са=В/А=Вфsin2 α/Аф. 

Поскольку соотношение Вф/Аф, определенное расчетным путем, 
составляет 0,785 для глади, 

 

Са=0,785sin2 α.                                                                  (15.18) 

Из выражения (15.18) следует, что коэффициент соотношения 
плотностей в атласе на участках с двусторонними протяжками меньше, 
чем в глади. 

Для четырехрядного атласа при RН=4, Са=0,65, Ст=0,5 средний ко-
эффициент соотношения плотностей СаRН=0,575. 

Значение СаRН, определенное по формуле (15.17) с учетом общей 
гипотезы о стремлении петли занять в равновесном состоянии макси-
мальную площадь, постоянно. В действительности для трикотажа пере-
плетения атлас, как и для трикотажа любого переплетения, величина С 
зависит от модуля петли и вида применяемых нитей. 

Растяжимость. Разрывная растяжимость атласа, содержащего 
петли с двусторонними протяжками, определяется как растяжимость 
глади, растянутой под углом к петельным столбикам. С увеличением уг-
ла наклона петельных столбиков атласа к горизонтали растяжимость 
трикотажа по ширине увеличивается, а по длине уменьшается. Прибли-
зительно она может быть рассчитана по формулам, %: 

 

εа.ш.=εг.ш. sinα;                                                                       (15.19) 

εа.д.=εг.д. cosα,                                                                       (15.20) 

где εг.ш — растяжимость глади по ширине, %;  
εг.д. — растяжимость глади по длине, %. 
Для атласов, содержащих петли, характерные для глади и одинар-

ного трико, разрывная растяжимость определяется переплетением, 
имеющим меньшие значения петельного шага Аmax. Как следует из фор-
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мул (15.2) и (15.8), при одинаковых значениях длины нити в петлях глади 
и одинарного трико АmaxТ> Аmaxr, поэтому растяжимость таких атласов 
может быть рассчитана по формуле (15.19). 

Растяжимость атласа по длине, %, определяется по формуле 
 [ ] НТДДНКД RаRа /.2.)2(. .. εεε +−= ,                               (15.21) 
 

где RH — раппорт переплетения по высоте петельных рядов;  
εа.Д. — растяжимость атласа с двусторонними протяжками по дли-

не, %;  
εД.Т. — растяжимость одинарного трико по длине, %. 
Разрывная нагрузка. Эта нагрузка, отнесенная к одной петле 

одинарного атласа, находится по формуле (15.2). Число участков нитей, 
сопротивляющихся разрыву, а также величины их проекций на плоскость 
могут быть определены с помощью геометрических моделей растянуто-
го трикотажа. Для приближенных расчетов можно принимать разрывные 
нагрузки атласа и одинарного трико при одинаковых параметрах петель 
одинаковыми. 

Поверхностная плотность. Она определяется при известных 
плотностях вязания атласа, средней длине нити в петле и толщине нити 
по формуле (15.11). 
 

Двойной атлас — это основовязаное переплетение, в котором 
петли последовательно образуются во многих петельных столбиках на 
одной и другой стороне трикотажа подряд в одном направлении или 
сначала в одном, а затем в другом направлении (рис. 15.15, а). Мини-
мальные раппорты двойного атласа по ширине и высоте такие же, как и 
одинарного атласа: Rb=3, по высоте RH=4 (рис. 15.15, б). В высокорап-
портных многорядных атласах образуются большие участки с петлями, 
имеющими двусторонние протяжки, разделенные между собой поворот-
ными петельными рядами. Поскольку остовы петель наклоняются в на-
правлении, обратном выходящей протяжке, петельные столбики атласа 
с двусторонними протяжками до и после поворотного петельного ряда 
имеют противоположный наклон. 

В трикотаже переплетения двойной атлас (рис. 15.15, а) по линии 
наклона петельного ряда остовы петель высотой Вф соединены протяж-
ками, как в кулирном трикотаже переплетения ластик; поворотные пе-
тельные ряды I, III, V образованы переплетением двойное трико. 

Высокораппортные атласы на участках с двусторонними протяж-
ками распускаются, как и ластик, в направлении, обратном вязанию. 
Степень распускаемости двойного атласа при одинаковых условиях 
уменьшается с уменьшением раппорта его переплетения по высоте RH. 
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Трикотаж переплетения двойной атлас не закручивается с краев. 
Длина нити в петле двойного атласа определяется как средняя для од-
ного раппорта. Для участков с двусторонними протяжками она рассчи-
тывается по формуле длины петли ластика с петельным шагом Аф и вы-
сотой петельного ряда Вф (в расчет принимается длина нити в петлях 
лицевого и изнаночного столбиков), для участков поворотных петельных 
рядов — по формуле (15.13) длины петли двойного трико. Средняя дли-
на нити в петле и коэффициент соотношения плотностей вязания двой-
ного атласа находятся по формулам (15.16) и (15.17). 

 

 
Рис. 15.15. Двойной атлас и его графическая запись 

 
Поверхностная плотность трикотажа переплетения двойной атлас 

при известных плотностях вязания, средней длине нити в петле и тол-
щине рассчитывается по формуле (15.14). 
 

Двойной ластичный атлас 
Этот атлас, как и двойное ластичное трико, может быть получен на 

двухфонтурных основовязальных машинах с ластичным расположением 
игл в игольницах.  
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Рис. 15.16. Строение  двойного ластичного атласа 
 

 
 

Рис. 15.17. Графическая запись двойного ластичного атласа 
 

Схема структуры и график кладки нити для его выработки приве-
дены на рисунках 15.16, 15.17. По строению такой атлас аналогичен 
двойному атласу и может рассматриваться как сочетание наклонных ря-
дов двойного ластичного трико. 

Двойной ластичный атлас, как и двойное ластичное трико, не полу-
чил применения, поскольку двухфонтурные основовязальные машины с 
ластичной расстановкой игл в практике трикотажного производства не 
используются. 
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Трикотаж одинарных производных основовязаных 
 переплетений 

 
К одинарным производным относятся производные трико и про-

изводные атласы. 
Одинарные производные трико представляют собой сочетания 

двух, трех и более трико, взаимно ввязанных  таким образом, что в про-
межутках между соседними остовами петель одного трико размещаются 
один, два и более остовов петель другого трико. Производные трико, 
полученные сочетанием двух трико, называют двутрико, или сукно (рис. 
15.18, а), а сочетанием трех трико – т-трико, или шарме (рис. 15.18, б), и 
т. д. 

 
Рис. 15.18 Одинарные производные трико и их графические  

записи: а – сукно; б – шарме 
 

Трикотаж переплетения сукно образуется одной системой ни-
тей, причем петли каждой системы нитей располагаются поочередно в 
двух петельных столбиках через один (Rb =3, Rн=2). Петли сукна имеют 
только односторонние протяжки, поэтому петельные столбики (видимые 

Витебский государственный технологический университет



 207 

с лицевой стороны) расположены зигзагообразно; с изнаночной стороны 
трикотажа остовы петель пересекаются протяжками. Системы протяжек 
е и е' (см. рис. 15.18, а) образуют с изнаночной стороны трикотажа хо-
рошо заметные ложные петельные столбики, ориентированные в на-
правлении петельных рядов. 

Шарме (рис. 15.18, б) отличается от сукна длиной протяжек и об-
разуется также из одной системы нитей, причем петли из каждой   нити  
располагаются поочередно в соседних петельных рядах через два пе-
тельных столбика (Rb =4, Rн=2). С увеличением числа сочетаемых пере-
плетений в одном переплетении увеличивается раппорт по ширине:  для 
ч-трико  Rb =5,  для  п-трико   Rb =6 и т.д. С увеличением значения  Rь  
увеличивается длина протяжек, а следовательно, и поверхностная 
плотность трикотажа, уменьшается угол наклона  протяжек к линии ряда  
β  и увеличивается  степень  ориентации протяжек по ширине, что ведет 
к уменьшению растяжимости трикотажа по ширине, повышению блеска 
его изнаночной стороны. 

Распускаемость. Производные одинарных трико трудно распус-
каются и только в направлении, обратном вязанию. С увеличением чис-
ла главных переплетений, образующих производное одинарное трико, 
степень распускаемости их для данного вида нитей уменьшается. Для 
роспуска сукна необходимо распустить не менее трех петельных стол-
биков и т.д. 

Закручиваемость. Трикотаж производных одинарных трико за-
кручивается с краев, как и любой одинарный трикотаж: в направлении 
петельных столбиков – на лицевую сторону, в направлении петельных 
рядов – на изнаночную. 

Длина нити в петле, коэффициент соотношения плотно-
стей. Длина нити в петле одинарного производного трико рассчитыва-
ется с использованием геометрической модели трикотажа (рис. 15.10), 
как и для одинарного трико, с тем отличием, что длину дуги СDЕ прини-
мают за четверть эллипса с полуосями а =(Rb -1)  А, b =2В, т.е. 

 
∩

СDЕ =0,25π[(Rb-1)А+2В], 
 

где Rb- раппорт производного трико; для двутрико (сукна) Rb=3; для 
шарме Rb=4 и т.д. 

С учетом сказанного 
 

ℓп.т.=0,25π(0,5+ Rb-1)А+0,75πВ+1,5πd.                               (15.22) 
 

Нетрудно видеть, что при раппорте переплетения Rb =2 (для трико) 
формулы (15.22) и (15.5) принимают одинаковый вид. 

С использованием формулы (15.22) и общей гипотезы о макси-
мальной площади петли определяется коэффициент соотношения плот-
ностей для производных переплетений одинарного трико: 
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.                                   (15.23) 
 

Следовательно, с увеличением числа сочетаемых переплетений в 
одинарном трико значение С увеличивается: для трико (Rb =2)  С=0,5, 
для сукна (Rb =3)  С=0,83, для шарме (Rb =4)  С=1,17 и т.д. 

Растяжимость. При растяжении по ширине трикотажа перепле-
тения одинарное производное трико остовы его петель разворачиваются 
в плоскости полотна, а толщина полотна увеличивается до максималь-
ного значения  

 

Мmax ~ 4dу        (рис. 15.19). 
 

Остовы петель затягиваются в узел, и высота петельного ряда 
принимает максимальные значения, определяемые по формуле 

 

Вmin= Rb dy, 
 

где Rb– раппорт переплетения по ширине;  
dу–условный диаметр нити. 
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Рис. 15.19 Геометрические модели растянутого трикотажа 
переплетения одинарное производное трико 

 
Длина нити в петле растянутого по ширине одинарного производ-

ного трико содержит длину протяжки аб и длину дуги бв, которые могут 
быть выражены как  

аб≈ ( Rb-1)Аmax;  
∩

бв =0,75 3π dy=2,25π dy, 
 

тогда 
 

ℓп.т.=( Rb-1)Аmax+2,25πdу, 
 

откуда 
 

Аmax=(ℓп.т-2,25 πdу)/(Rb-1).                                                   (15.24) 
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При увеличении раппорта Rb петельный шаг Аmax  уменьшается, а 
при Rb=2 формула (15.24) не отличается от формулы, выведенной для 
одинарного трико. 

В трикотаже переплетения одинарное производное трико, растяну-
том по длине, петельный шаг принимает минимальные значения Аmin, а 
толщина полотна, как и в первом случае, увеличивается (рис. 15.19, б). 
Длина нити в петле одинарного производного трико, растянутого по дли-
не, содержит сумму длин отрезков и дуг: ,аб  ,

∩

бв  ,вг  
∩

где . Длины палочек 
петли  аб  и  вг  равны Вmax; длина дуги бв равна половине окружности с 
диаметром 3 dy, т.е. бв =3π dy/2. Дугу  где  с небольшой погрешностью 
можно принять за четверть эллипса с полуосями  а = Вmax  и b= Аmin  (Rb-
1). 

Тогда 
 

ℓп.т =2 Вmax+1,5 πdу+0,25π[Вmaх+ Аmin (Rb-1)]; 
 

откуда 
 

Вmax=[ ℓп.т- 0,25πАmin(Rb-1)-1,5πdу] /2,785.                     (15.25) 
 

Из формулы (15.25) следует, что с увеличением числа сочетаемых 
переплетений при неизменной величине l высота петельного ряда Вmax 
производного переплетения уменьшается. В действительности же она 
не уменьшается, а увеличивается, так как с увеличением числа соче-
таемых переплетений в трико длина нити в петле увеличивается значи-
тельно больше, чем произведение 0,25πАmin(Rb-1). В этом также легко 
убедиться из формулы (15.22): 

 

0,25π(Rb-1+0,5)А > 0,25πАmin(Rb-1);   А>Аmin. 
 

Максимальный петельный шаг для различных производных оди-
нарных трико неодинаков. Он определяется по формуле 

 

Аmin=2dу+ Rb-2. 
 

Значения величин А и В для одинарных производных трико в рав-
новесном состоянии трикотажа определяются по формулам  

 

yzdlB 2)( −= , 

xzdlA 2)( −= , 

xyzdlS 4)( 2−= , 

 с использованием геометрической модели трикотажа [см. форму-
лу (15.22)]: 
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А=(ℓп.т –zd)·2х=( ℓlп.т-1,5πd)/0,5π(Rb-0,5); 
 

В=(ℓп.т.-zd)·2y=(ℓ-1,5 πd)/1,5π. 
 

При известных значениях  Аmax, Вmax и А, В растяжимость трикотажа 
определяется по общим формулам. 

С увеличением числа сочетаемых переплетений в одинарном три-
ко его растяжимость по длине увеличивается, а по ширине, наоборот, 
уменьшается, что объясняется изменением степени ориентации нитей в 
петле в направлении растяжения: в первом случае она уменьшается, а 
во втором  увеличивается. О разрывной растяжимости одинарного трико 
и его производных по длине εд и ширине εш можно судить по диаграмме 
(рис.15.20), где Rb=2 для трико, Rb=3 для сукна, Rb=4 для шарме. 

 

 
 

Рис. 15.20 Растяжимость трикотажа переплетений одинарное трико 
и одинарное производное трико в зависимости от  

раппорта по ширине 
 

Разрывная нагрузка. Отнесенная к одной петле производных 
одинарных трико разрывная нагрузка определяется по формуле (15.2) с 
использованием геометрических моделей растянутого трикотажа. Число 
участков нитей петли, сопротивляющихся разрыву, изменяется с изме-
нением числа сочетаемых переплетений в производном переплетении. 
Число участков нитей, сопротивляющихся разрыву при растяжении по 
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ширине, отнесенное к одной петле в одном петельном ряду, равно Rb-1; 
число участков нитей петли, сопротивляющихся разрыву при растяже-
нии по длине, отнесенной к одной петле, равно Rb+1. 

С увеличением числа переплетений в производном переплетении 
изменяется не только число нитей, сопротивляющихся разрыву, но и 
степень их ориентации в направлении растяжения. При растяжении по 
ширине она увеличивается. При растяжении трикотажа по длине, наобо-
рот, степень ориентации участков нитей в пространстве в направлении 
растяжимости уменьшается. Из сказанного очевидно, что при увеличе-
нии числа переплетений в производном переплетении разрывная на-
грузка при растяжении трикотажа по ширине  и длине увеличивается в 
различной степени. 

 
Одинарные производные атласы 

Одинарные производные атласы имеют структуру, аналогичную 
одинарным производным трико: между петельными столбиками одного 
атласа ввязаны один или несколько столбиков другого или других точно 
таких же атласов. В переплетении атлас типа сукно  (рис. 15.21) нити 
образуют петли через один петельный столбик сначала в одну сторону 
на протяжении нескольких рядов, а затем в том же порядке в другую 
сторону. Минимальный раппорт атласа типа сукно по ширине Rbmin=5; 
для атласа типа шарме Rbmin=7, для атласа типа ч-трико Rbmin=9 и т.д. 
Минимальный раппорт по высоте RНmin  для атласов всех типов равен 4. 
Производный атлас, как и главный, имеет зигзагообразное расположе-
ние петельных столбиков. 

Трикотаж переплетения одинарный производный атлас тяжелее, 
чем трикотаж переплетения одинарное производное трико, за счет уве-
личения длины протяжек и менее растяжим по ширине. 

Распускаемость.  Подобно главному переплетению, трикотаж  
переплетения производный атлас распускается в направлении, обрат-
ном вязанию, но труднее, чем трикотаж переплетения атлас и трикотаж 
переплетений производных трико. 

Закручиваемость. Трикотаж переплетения одинарный производ-
ный атлас закручивается с краев: в направлении петельных рядов – на 
изнаночную сторону, в направлении петельных столбиков — на лице-
вую. 

Длина нити в петле, коэффициент соотношения плотно-
стей. Одинарные производные атласы в большинстве случаев имеют 
петли с односторонними (рис. 15.21, ряды I и III) и двусторонними (ряды 
II и IV) протяжками. Эти переплетения по линии наклонных петельных 
рядов, в которых расположены петли с двусторонними протяжками, 
можно рассматривать как производную гладь; поворотные ряды образо-
ваны соответствующими производными одинарными трико. 
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Для одинарного производного атласа средняя длина нити в петле, 
приходящаяся на раппорт переплетения по высоте RН,  

 

ℓ а=[(RН-2) ℓп.г.+ 2 ℓп.т]/RН, 
 

где Rн– раппорт одинарного производного атласа по высоте; 
 ℓп.г – длина нити в петле производной глади, мм;   
ℓlп.т – длина нити в петле производного трико, мм. 
 

 
 

Рис. 15.21 Одинарный производный атлас и его графическая за-
пись 

 
Длина нити в петле ℓп.г определяется по формуле  
 

DBRAl bгп π++−+= 2)157,1(.. , 
 

длина нити в петле 2 ℓп.т – по формуле (15.22), причем значения Rb  
в этих формулах соответствуют числу сочетаемых переплетений в атла-
се: для атласа типа сукно Rb=3, для атласа типа шарме Rb=4 и т.д. 

Коэффициент соотношения плотностей для одинарных производ-
ных атласов рассчитывается, как и для обычных атласов, по формулам 
(15.17) и (15.18), но вместо коэффициентов соотношения плотностей ат-
ласа Са и трико Ст принимаются соответствующие значения этих коэф-
фициентов для производной глади  С= х/у = (1,57+Rь-1)/2  и одинарного  
производного трико [см. формулу (15.23)]. 

Растяжимость. Разрывная растяжимость производных одинар-
ного атласа определяется так же, как и обычного одинарного атласа; 
для расчета растяжимости участков  с двусторонними протяжками при-
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меняются формулы, в которые вместо растяжимости глади подставля-
ются значения растяжимости производной глади. 

В производных атласа  растяжимость по ширине устанавливается 
по переплетению, имеющему наименьшее значение Аmax; при одинако-
вых значениях ℓ, dy, и  Rb  величина Аmax у производных трико всегда 
меньше, чем у производной глади, растянутой под углом.  

При растяжении производных атласа по длине значения растяжи-
мости определяется по формуле (15.21). 

Разрывная нагрузка. Разрывная нагрузка трикотажа переплете-
ния одинарный производный атлас определяется так же, как  и разрыв-
ная нагрузка трикотажа переплетения производное одинарное трико с 
использованием геометрических моделей растянутого трикотажа. 

Поверхностная плотность. Для трикотажа переплетения оди-
нарный производный атлас поверхностная плотность определяется по 
формуле (15.11). 
 

Трикотаж двойных производных основовязаных  
переплетений 

 
Двойные производные основовязаные переплетения образуются 

из комбинации двух или нескольких одинаковых двойных главных осно-
вовязаных переплетений. 

Двойные производные основовязаные переплетения образуются 
по общему принципу: из комбинации двух или нескольких одинаковых 
двойных главных основовязаных переплетений. Известны  две группы 
двойных производных основовязаных переплетений. К первой группе 
относятся двойные производные трико и атласы. Как и в одинарных ос-
нововязаных переплетениях, сочетание двух двойных трико в двойных 
переплетениях дает двойное двутрико (сукно), трех трико – двойное три-
ко (шарме) и т.д. Сочетанием двух атласов образуется двуатлас. Струк-
тура и графики двойного двутрико приведены на рисунке 15.22, графики 
двойного шарме, двойного ч-трико, двойного двуатласа – на рисунке 
15.23.  
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Рис. 15.22 Двойное двутрико и его графическая запись 

 
С увеличением числа главных переплетений в производном увели-

чивается длина протяжек, уменьшается растяжимость, повышается мас-
са полотна. Характерной особенностью производных двойных первой 
группы является одинаковое строение  петельных столбиков лицевой и 
изнаночной сторон. 

 
 

Рис. 15.23 Графические записи: 
а – двойного шарме; б – двойного  ч- трико;  

в – двойного двуатласа 
 
Вторую группу составляют двуластичные основовязаные пере-

плетения. Двуластичное трико (Rb=3, RН=2) , (рис. 15.24) и двуластичный 
атлас (Rb=5, RН min=4)  образуются подобно кулирному двуластику соот-
ветственно из двух ластичных основовязаных трико и атласа (рис. 
15.25). В этих переплетениях протяжки соединяют соседние петельные 
столбики, лежащие в различных петельных слоях. Обе стороны различ-
ны по своему строению: одна сторона имеет  петли  с двусторонними 
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протяжками, другая – петли как с односторонними, так и двусторонними 
протяжками (атлас). 

Двуластичное производное трико (сукно) (Rb=5, RН=2) образуется 
из двух производных ластичных трико (рис.15.26), двуластичное произ-
водное трико (шарме)) (Rb=7, RН=2) –  из трех двуластичных шарме и т. 
д. Аналогичное строение имеют двуластичные производные атласы. 
График двуластичного  производного двуатласа приведен на рисунке 
15.27. 

С увеличением числа главных переплетений в трикотаже двулас-
тичных основовязаных переплетений также увеличивается его масса, 
толщина, уменьшается растяжимость по ширине. Петельные столбики 
имеют зигзагообразное строение; степень наклона петельных столбиков 
с двусторонними протяжками меньше, чем только с односторонними 
протяжками.  

Распускаемость. Трикотаж двойных производных трико и атласа, 
как и главные двойные трико и атлас, распускается только в направле-
нии, обратном вязанию. Степень распускаемости трикотажа двойных 
производных переплетений меньше, чем двойных главных основовяза-
ных при одинаковых условиях. 

Закручиваемость. Двойные производные трико и атласа в сво-
бодном состоянии с краев не закручиваются. 

Длина нити в петле, коэффициент соотношения плотно-
стей. Длина нити в петле двойных производных трико и атласа первой 
группы определяется с использованием  соответствующих формул для 
производных одинарных основовязаных переплетений, поскольку струк-
тура каждой из сторон двойных производных аналогична структуре оди-
нарных. 
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Рис. 15.24 Строение производного ластичного трико (двулатрико): 
а – при выработке на машине; б – в свободном состоянии; 

в – графическая запись 
 
Поэтому, например, длина нити в петле двойного двутрико (рис. 

15.22) 
 

ℓд. п.= ℓп. т.+ ℓо+П, 
 

где ℓп.т. – длина нити в петле одинарного производного трико, мм;  
ℓо – длина нити в остове петли, мм;   
П – длина протяжки, соединяющей противоположные петельные 

столбики, мм. 

Витебский государственный технологический университет



 218 

Поэтому, используя те же допущения, что и при выводе формулы 
двойного трико, с учетом формулы (15.12) получим 

 

ℓд..п.=πА(Rb-0,5)/4+В (0,75π+2)+d(3π-3)+М.                   (15.26) 
 

Учитывая, что для двойных производных М=(4d+Rb-2), будем иметь  
 

ℓд..п.=πА(Rb-0,5)/4+В (0,75π+2)+d(3π+1)+Rb-2.                  (15.27) 
 

Аналогично выводятся формулы и для двойных производных атла-
сов первой группы. 

 

 
 

Рис. 15.25 Строение двуластичного основовязаного атласа: 
а – двустороннего; б – графическая запись 

 
У двуластичных производных второй группы обе стороны имеют 

различное строение и средняя длина нити в петле в раппорте перепле-
тения в каждом отдельном случае выводится с использованием кон-
кретной геометрической модели трикотажа как сумма длин элементов 
его структуры – остовов петель и протяжек. 

Коэффициент соотношения плотностей для трикотажа производ-
ных двойных переплетений первой группы  принимается таким же, как и 
для трикотажа соответствующих производных одинарных. 
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Рис. 15.26 Двуластичное производное двутрико (сукно) и его 
 графическая запись 

 
Для двуластичных основовязаных переплетений он изменяется в 

зависимости от вида нити и модуля петли от  0,8 до  1,3. Величины А и В 
для равновесного трикотажа двойных производных основовязаных пе-
реплетений определяются при известной длине нити в петле по общим 
формулам. При известном коэффициенте соотношения плотностей для 
расчетов принимают А≥4. 

 
 

Рис. 15.27 Графическая запись двуластичного  
производного двуатласа. 

 
Растяжимость. При растяжении трикотаж двойных производных 

трико и атласа подчиняется тем же закономерностям, что и трикотаж 
одинарных переплетений. С увеличением числа главных переплетений 
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увеличивается степень ориентации участков нитей в направлении рас-
тяжения трикотажа по ширине и уменьшается в направлении растяже-
ния по длине, соответственно изменяется и растяжимость. Для произ-
водных основовязаных первой  группы она может определяться по фор-
мулам одинарных производных основовязаных переплетений, поскольку 
обе стороны их имеют одинаковое строение, а петли одной и другой 
стороны трикотажа деформируются в одинаковой степени. Для произ-
водных второй группы в каждом случае необходимо построение геомет-
рической модели растянутого трикотажа. 

Разрывная нагрузка. Для трикотажа двойных производных осно-
вовязаных переплетений разрывная нагрузка определяется по формуле 
(15.2). 

Число участков нитей, сопротивляющихся разрыву, для трикотажа 
производных основовязаных переплетений первой группы при растяже-
нии по длине равно пяти (четыре палочки и одна протяжка), для трико-
тажа производных переплетений второй группы – удвоенному числу по 
сравнению с переплетениями первой группы. При растяжении по шири-
не, как и в трикотаже одинарных производных переплетений, в трикота-
же двойных число участков нитей, сопротивляющихся разрыву, увели-
чивается. Для производных первой группы оно такое же, как и для три-
котажа одинарных производных основовязаных переплетений, для про-
изводных второй группы – равно удвоенному их числу. Степень ориен-
тации участков нитей, сопротивляющихся разрыву, в направлении рас-
тяжения изменяется так же, как и в трикотаже одинарных производных 
основовязаных переплетений. 

Поверхностная плотность. При известных длине нити в петле, 
плотности вязания и толщине нитей поверхностная плотность рассмат-
риваемого трикотажа определяется по формуле (15.11), если длина ни-
ти в петле установлена с учетом петельных столбиков  обеих сторон 
трикотажа и по формуле  

 

lTПП вдг ..
4102 −⋅=ρ , 

 

если известна длина нити в петле, определенная по одной его сто-
роне. 
 

 
15.4 МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ 

 
Особенность данной работы в более сложном распознавании вида 

переплетения из-за сложности роспуска основовязаного трикотажа. По-
этому при определении вида переплетения следует обращать внимание 
на кладку в раппорте цветной нити, присутствующей в образцах. При 
анализе образца наносят на бумагу координатную сетку для построения 

Витебский государственный технологический университет



 221 

графика переплетения, затем отмечают в образце петлю в данном пе-
тельном ряду и прослеживают с помощью лупы, пользуясь иглой, в ка-
кой петельный столбик следующего ряда тянется протяжка от отмечен-
ной петли. Отметки о кладке нитей на иглы наносят на график. После 
нанесения этих отметок определяют тип петель в каждом ряду (откры-
тые, закрытые) и окончательно вычерчивают график; на графике нано-
сят размеры раппорта. На основании графической записи составляют 
патрон переплетения. 

Анализ свойств переплетений выполняют в последовательности, 
указанной в п. 2.4 задания. Большую трудность представляет роспуск 
образцов. Поскольку все переплетения основовязаного трикотажа рас-
пускаются в направлении, обратном вязанию, при правильной ориента-
ции образца для анализа роспуск начинают с его верхней части. Для 
роспуска петельного столбика необходимо вытянуть с помощью иглы 
концы протяжек из остовов петель данного столбика; далее, воздействуя 
иглой на протяжки распускаемой петли, вытянуть эту петлю из остова 
петли следующего ряда и т.д. Следует учитывать, что для извлечения 
нити из образца переплетения трико необходимо распускать минимум 
два соседних столбика. В общем случае число соседних петельных 
столбиков, которые необходимо распустить для извлечения нити из об-
разца, равно раппорту переплетения по ширине. 

При проектировании параметров петельной структуры заданного 
преподавателем переплетения используют методику, приведенную в 
лабораторной работе № 11 и расчетные формулы из раздела 3 «Основ-
ные сведения» данной лабораторной работы. 

 
15.5 ТРЕБОВАНИЯ К ОТЧЕТУ 

 
Отчет должен содержать: 
15.5.1 образцы анализируемых переплетений трикотажа, оформ-

ленные в соответствии с указаниями раздела 11.5 лабораторной работы 
№ 11; 

15.5.2 полные названия переплетений в образцах (вид переплете-
ния, главное оно или производное, одинарное или двойное); 

15.5.3 графическую и аналитическую записи переплетений с указа-
нием размера раппорта; 

15.5.4 схему развертки цепи механизма сдвига ушковых гребенок и 
таблицу плашек  с указанием их вида и номеров по высоте для получе-
ния одного раппорта переплетения; 

15.5.5 характеристики закручиваемости, распускаемости, растяжи-
мости и наклона петельных рядов в каждом образце; 

15.5.6 определение фактического коэффициента соотношения 
плотностей и сравнение его с теоретическим; 
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15.5.7 расчеты, использованные при проектировании параметров 
петельной структуры согласно п. 15.2.6. задания. 

 
Пример оформления отчета по одному из образцов: 
Образец 1. 
1) переплетение: одинарное трико 

с открытыми и закрытыми петлями, че-
редующимися через одну; является 
главным переплетением. 

2) Графическая и аналитическая записи переплетения:  
 

     
2    1    О 

 
                                         2-1-1 
                                         1-0-1 
                                         2-1-1 
 
3) Схема развертки цепи 
 

2          
5 

    
7 1  1  2 3 4   6  

0  Rв=2 ряда  

 
4) Таблица плашек в одном раппорте цепи: 
 

Порядковый 
номер плашек 
в раппорте 

Номер плашек по высоте 
без  

скосов 
с передним 
скосом 

с двумя  
скосами 

с задним 
скосом 

1   2  
2 1    
3 1    
4    1 
5 0    
6  1   

 
ОБРАЗЕЦ 

Rв 
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5) Коэффициент соотношения плотностей (фактический) опреде-

ляем по фактическим плотностям Пг и Пв образца 
 

Сср=Пг/Пв 
 

Теоретический коэффициент соотношения плотностей для трико 
Ст=0,5 (если есть разница между Сср и Ст, то дайте ваши соображения о 
причинах отклонения). 

6) Закручиваемость (дать краткую характеристику закручиваемости 
вдоль петельных рядов и столбиков). 

Распускаемость (дать характеристику распускаемости). 
Растяжимость (дать характеристику растяжимости). 
Наклон петельных рядов (объяснить наличие или отсутствие на-

клона петельных рядов исходя из того, что все остовы открытых петель 
согласно графической записи наклонены влево, а закрытых - вправо).  

Расчет параметров петельной структуры помещается в конце отче-
та после выполнения анализа всех образцов 

 
15.6 КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ 

 
1. Какое строение могут иметь основовязаные петли? 
2. Дать общую характеристику главных переплетений, производ-

ных. 
3. Перечислить главные основовязаные переплетения. 
4. Назвать отличительные признаки одинарных переплетений це-

почка, трико, атлас. 
5. Как называются производные трико в зависимости от ширины 

раппорта? 
6. Как называются в зависимости от ширины раппорта производ-

ные атласа? 
7. Отличительные особенности двойных и двуластичных осново-

вязаных переплетений. 
8. Объяснить причину наклона петельных рядов в основовязаном 

переплетении. 
9. Охарактеризовать распускаемость трикотажа в основовязаных 

переплетениях. 
10. Как петельная структура влияет на растяжимость основовя-

заных переплетений? 
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