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Задача разработки схемы работы нитеводов, расчета необходимого их 

количества и расстановки, а также последующая разработка программного 

продукта для реализации такого расчета в автоматическом режиме явля-

ется актуальной задачей. В данной работе проведен анализ основных фак-

торов, которые влияют на ритм работы нитеводов при реализации трико-

тажных полотен и изделий на плосковязальных машинах. Рассмотрены 

технологические, конструкционные и структурные факторы. Предложены 

варианты схем работы нитеводов при выработке поперечно-соединенного 

трикотажа. Особое внимание уделено влиянию структурных и конструк-

ционных факторов на технологию работы нитеводов. 

 

The task of developing the rhythm of the work of the threaders, calculating the 

required number and arrangement, as well as the subsequent development of a soft-

ware product for the implementation of such a calculation in automatic mode is an 

urgent task. In this paper, the analysis of the main factors affecting the rhythm of 

the thread growers work at selling knitted fabrics and products on flat knitting ma-

chines, is carried out. Technological structural factors are also considered. Variants 

of schemes of thread breeders work during the development of cross-connected knit-

wear are proposed. Special attention is paid to the influence of structural factors on 

the technology of the thread feeders. 

 

Ключевые слова: нитевод, раппорт, переплетение, плосковязальные ма-

шины, схема работы нитеводов. 
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Современное плосковязальное оборудо-

вание оснащается пакетом программ для 

возможности с их помощью реализации 

подпрограмм вязания рисунка, структуры 

переплетения и формы изделия с использо-

ванием смены цветов или видов нитей, что 

требует возможности смены нитеводов и их 

правильной расстановки для обеспечения 

бесперебойного процесса вязания[1...3].  

Разработка схемы работы нитеводов 

дает возможность подбирать наиболее эф-

фективный с точки зрения использования 

возможностей вязального оборудования ва-

риант для реализации заданной структуры 

или изделия. Целесообразно решать дан-

ную задачу автоматизированным методом. 

Для создания программы работы ните-

водов на первом этапе необходимо опреде-

лить факторы, оказывающие влияние на 

разработку ритма их работы и параметры 

данных факторов. Факторы можно условно 

разделить на три группы: конструкцион-

ные, структурные и технологические 

(рис.1) 

 

 
 

Рис. 1 

 

Каждая группа факторов включает в себя 

ряд параметров, которые необходимо учи-

тывать при работе с определением схемы ра-

боты нитеводов. Например, в группе техно-

логических факторов на разработку ритма 

работы нитеводов наиболее важными явля-

ются следующие параметры: максимальное 

количество нитеводов, установленное или 

возможное к установке на вязальном обору-

довании Nmax, возможные зоны смены ните-

водов, особенности расстановки игл, коли-

чество петлеобразующих систем на машине 

m, особенности их работы и возможности 

вязального оборудования. 

Максимальное количество нитеводов на 

оборудовании различных фирм и даже мо-

дельного ряда может быть различным, 

например, оборудование фирмы Steiger 

имеет 8, 12, 16, 24 в стандартной ком-

плектации для различных моделей. Количе-

ство же возможных нитеводов для совре-

менных плосковязальных машин может до-

стигать 32, что значительно расширяет воз-

можности машины. 

На современном плосковязальном обо-

рудовании зоны смены нитеводов располо-

жены по всей ширине машины, что дает 

возможность их смены в любом месте, но 

вне зоны вязания. Однако следует учиты-

вать, что на плосковязальных машинах ни-

теводы располагаются на специальных рей-

ках, причем иногда – по несколько на од-

ной. При таком расположении необходимо 

учитывать, что работать они могут только 
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таким образом, чтобы не мешать друг 

другу, что ограничивает количество одно-

временно используемых нитеводов. 

Особенности работы петлеобразующих 

систем при выработке различных перепле-

тений различаются в случае наличия допол-

нительных операций, например, петлепере-

носа [4], [5]. Современные машины, как 

правило, обладают системами, имеющими 

одновременно функции вязания и петлепе-

реноса. Наличие на машине нескольких 

петлеобразующих систем дает возмож-

ность одновременно использовать не-

сколько нитеводов для образования задан-

ной структуры на одном ходу каретки.  

В блоке структурных факторов вид ба-

зового и рисунчатого или комбинирован-

ного переплетения определяют особенно-

сти технологии их выработки петлеобразу-

ющих систем и, следовательно, работы ни-

теводов.  

Размеры раппорта и количество рядов в 

полосе каждого цвета и вида также оказы-

вают влияние на количество используемых 

для выработки переплетения нитеводов и 

ритме их смены. Так как, например, схему 

расстановки нитеводов необходимо состав-

лять, как минимум, на раппорт. 

Технологические факторы включают 

два параметра, способ выработки и количе-

ство «ручьев» вязания, то есть количество 

одновременно вырабатываемых на машине 

купонов или деталей. Эти факторы в боль-

шей степени следует учитывать при выра-

ботке купонов, деталей и цельновязаных 

изделий. Возможность вязания двух и бо-

лее деталей одновременно предусматри-

вает, во-первых, обязательную возмож-

ность смены нитеводов в любом месте ма-

шины и, во-вторых, использование увели-

ченного числа нитеводов. При выработке 

регулярным способом деталей или цельно-

вязаных изделий технология предусматри-

вает использование петлепереноса для сба-

вок и прибавок петель, с помощью которых 

изменяется ширина изделия и закрываются 

края, что усложняет технологию выработки 

в общем и в частности ритм работы нитево-

дов из-за дополнительных циклов переноса 

петель и необходимого сдвига игольниц 

для его осуществления. 

Таким образом, основные принципы 

разработки схем работы нитеводов можно 

сформулировать следующим образом: 

- необходимо исключить использование 

холостых ходов или минимизировать их 

число; 

- при наличии в схеме холостых ходов –

определить их раппорт в схеме работы ни-

теводов. 

Раппорт использования нитеводов Rn не 

всегда совпадает с раппортом переплетения 

или узора Rн (Rn Rн), и, следовательно, 

при составлении таких схем может возник-

нуть необходимость получения закончен-

ной схемы работы нитеводов до повторе-

ния исходного положения. 

Для наглядного представления влияния 

факторов на составление схемы работы ни-

теводов, их расстановки и количества рас-

смотрим пример составления такой схемы. 

 

 
 

Рис. 2  

 

Для этого на первом этапе определим 

исходные данные, по которым необходимо 

разработать схему работы нитеводов на 

примере поперечно-соединенного перепле-

тения, вырабатываемого на базе кулирной 

глади (рис. 2 – исходные данные для разра-

ботки схемы работы нитеводов. Вариант 1). 

На примере двух вариантов разработки 

схемы расстановки нитеводов по исходным 

данным для машины с одной вязальной си-

стемой (рис. 3, вариант 1) и для машины с 

двумя системами (рис. 4, вариант 2) рас-

смотрим, каким образом факторы, разо-

бранные в данной статье, влияют на разра-

ботку схем работы нитеводов. 
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                                            Рис. 3                                                                     Рис. 4 

 

Следующий пример разработки схемы 

работы нитеводов для поперечно-соеди-

ненного трикотажа по исходным данным, 

представленным на рис. 5 (вариант 2), 

усложняет задачу и показывает влияние не-

скольких факторов. 

 

 
 

Рис. 5 

 

Используя полученные исходные дан-

ные на первом этапе, определим факторы, 

которые необходимо учесть при разработки 

программы для данного конкретного вари-

анта. Этими факторами являются: количе-

ство цветов, образующих патрон узора, 

равное 2, количество рядов в полосе каж-

дого цвета – 1, поскольку базовое перепле-

тение – кулирная гладь, то комплект систем 

для е образования равен z=1. Для первого 

варианта предполагается выработка задан-

ной структуры на машине с одной петлеоб-

разующей системой и общим количеством 

нитеводов на машине Nmax = 16.  

Рассматривая этот довольно известный 

пример, можно отметить, что для получе-

ния заданного узора на односистемной 

плосковязальной машине требуется ис-

пользовать число нитеводов, равное по 

числу цветов или видов нитей, используе-

мых в раппорте узора. Кроме того, для вы-

полнения заданного узора необходимо вве-

дение в технологию выработки холостых 

ходов каретки через каждые 2 хода (рис. 6, 

вариант 2).  

 
 

Рис. 6 
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Поэтому для выработки следующего 

раппорта необходимо добавлять в работу 

новый нитевод с нужной нитью (по цвету 

или виду), так как после образования двух 

первых рядов нитевод с нужной нитью (по 

цвету или виду) все время будет оставаться 

на противоположной от направления дви-

жения каретки стороне машины. И в таком 

случае добавлять нитеводы будет необхо-

димо до тех пор, пока не будут использо-

ваны все установленные на вязальной ма-

шине. После чего вязание будет невоз-

можно. 

Второй вариант предполагает использо-

вание в технологии выработки холостой 

ход каретки для того, чтобы «перегнать» ее 

на ту сторону игольницы, где остался ните-

вод с нужной (по цвету или виду) нитью и 

включить его в работу. 

Этот пример наглядно показывает влия-

ние структурных факторов, а именно коли-

чество цветов или видов нити в раппорте 

узора, количество рядов в полосе каждого 

цвета или вида на технологию работы ните-

водов и наглядно показывает использова-

ние принципов составления схемы работы 

нитеводов. 

Рассмотрим пример составления про-

граммы нитеводов для поперечно-соединен-

ного переплетения с теми же исходными 

данными, но на машине с двумя петлеобра-

зующими системами (рис. 7, вариант 2). 

 

 
 

Рис. 7 

 

В этом случае для реализации заданного 

узора необходимо всего 2 нитевода, т. е. ко-

личество нитеводов равно числу цветов 

(видов) нитей, используемых в раппорте. 

Данный раппорт реализуется за один ход 

каретки двухсистемного вязального обору-

дования.  

Для приведенного примера на рис. 8 

(расстановка нитеводов на примере попе-

речно-соединенного переплетения для ма-

шины с двумя вязальными системами при 

вязании в 2 ручья) рассмотрим расстановку 

нитеводов при вязании одновременно двух 

полотен. При реализации такой схемы вяза-

ния на современных машинах, где смена 

нитеводов возможна в любом месте ма-

шины, необходимо использование 4 ните-

водов с расстановкой, которая показана на 

рис. 6.  

 

 
 

Рис. 8 

 

Этот пример наглядно показывает влия-

ние технологического фактора на схему 

расстановки и можно утверждать, что при 

проектировании работы нитеводов для вы-

работки полотен в несколько «ручьев» с 

одинаковым узором необходимо произве-

сти расстановку для одного полотна, а за-

тем увеличить их количество по числу од-

новременно вырабатываемых на машине 

полотен или деталей. 

Таким образом, для разработки схемы 

работы нитеводов на плосковязальных ма-

шинах, определения их количества для вы-

работки заданного переплетения или узора 

и расстановки перед началом выработки ис-

пользуется методика детального анализа 

технологии выработки заданных структур с 

учетом всех факторов, которые могут ока-

зывать влияние на работу нитеводов на 

конкретном виде оборудования. 
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