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Производство цельновязаных верхне-
трикотажных изделий с рукавами на плос-
ковязальном оборудовании, вывязанных 
по технологии "Knit and wear", требует оп-
ределенных особенностей [1…4]. 

Особую сложность составляет процесс 
соединения стана с рукавами, так как их 
конструкция предусматривает наличие 
кривых линий по окату рукава и пройме. 

При производстве таких изделий на 
предприятиях кривые оката и проймы мак-
симально сглаживают, что упрощает тех-
нологию вязания. Однако изготовление 
изделий по такой технологии приводит к 
ухудшению конструкции изделий, следст-
вием чего является отсутствие комфорта 
при эксплуатации. Поэтому была разрабо-

тана технология, которая позволяет полу-
чить трикотажные цельновязаные изделия, 
конструктивно максимально приближен-
ные к форме швейных изделий.  

При выработке изделий с рукавами по-
вторить контуры оката и проймы при со-
единении рукава со станом сложно. Одна-
ко, чтобы искажения были минимальны, 
можно применять технологию частичного 
вязания, основанную на уменьшении числа 
игл в вязании и затем увеличении этого 
числа, а также технологию сбавок и при-
бавок игл, участвующих в вязании.  

Уменьшение числа игл в работе услов-
но разделим на две основные группы: 

– сбавки по петельному столбику (Вс); 
– сбавки по петельному ряду (Ап). 
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Рис. 1 
 
На современных плосковязальных ма-

шинах уменьшение числа рабочих игл 
можно осуществлять через любое количе-
ство петельных рядов (рис. 1-а, б).  

На рис. 1-а, б представлены сбавки, на-
пример, через два петельных ряда по пе-
тельному столбику (Вс) и соответственно 
по петельному ряду (Ап). Технология сба-
вок определяет угол наклона кромки три-
котажа, тангенс (tg) которого равен отно-
шению высоты сбавляемого участка по 

вертикали к ширине сбавляемого участка 
по горизонтали.  

В общем виде можно записать: 
 

tgаi = В
кА

; tgвi = кВ
А

,             (1) 

 
где к – количество рядов, через которое 
выполняется сбавка, или количество сбав-
ляемых столбиков. 
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График 1 

 
Пользуясь известными значениями ко-

эффициентов соотношения плотностей С 
для таких переплетений, как гладь, произ-

водная гладь, двуластик и комбинирован-
ное переплетение на основе глади, были 
построены графики зависимости tgаi, tgвi 
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для перечисленных переплетений (график 
1), которые показывают, что значения уг-
лов наклона для разных переплетений раз-
личны и, следовательно, технологии вяза-
ния изделий одинаковых конструкций 
должны отличаться. 

Построенные кривые дают возмож-
ность в процессе проектирования выбрать 
оптимальную технологию для осуществ-
ления сбавок, так как каждый угол наклона 
обеспечивает определенную технологию 
выполнения сбавок. 

Так как кривые оката и проймы перед-
ней части изделия в отличие от оката и 
проймы задней части имеют более слож-
ную изогнутую конструкцию, был прове-
ден анализ на примере технологии выра-
ботки передней части рукава и стана.  

Путем аппроксимации линии оката ру-
кава она была разбита на десять неравных 
произвольных частей N. Число N может 
принимать любые целые значения. 

Угол наклона на каждом участке N мо-
жет соответствовать углам а1,в1, а2,в2, а3,в3 
и т.д. в зависимости от выбираемой техно-
логии выработки проймы, исходя из соот-

ношений tgаi = В
кА

; tgвi = кВ
А

. 

Коэффициент к при А и В при выборе 
тангенса угла наклона следует принимать 
целым числом. 

При расчете значение коэффициента к 
при А и В округляется до целых значений, 
а затем выбирается вариант сбавки и соот-
ветственно угол, по которому строится но-
вый профиль оката и проймы с учетом по-
лученных приближенных углов наклона. 

Надо отметить, что разница числа ря-
дов на каждом соответствующем участке 

N определяет посадку оката рукава или 
проймы, а уменьшение числа работающих 
игл определяет число сбавляемых петель в 
ряду на рукаве и стане. 

На основании построенных кривых 
разработан метод проектирования техно-
логии вязания оката рукава и стана, кото-
рый состоит из следующих этапов: 

1) разбивка профиля проймы и рукава 
на отдельные участки и аппроксимация их 
прямыми; 

2) определение углов наклона на каж-
дом участке; 

3) выбор технологии сбавок на каждом 
участке проймы и оката рукава, наиболее 
приближающей к требуемым углам накло-
на на каждом участке. 

Для проектирования технологии вяза-
ния проймы и оката рукавов при производ-
стве цельновязаных изделий по техноло-
гии "Knit and wear" или регулярным спо-
собом в виде купонов требуется выпол-
нить расчеты. Для проведения этих расче-
тов введем необходимые параметры, свя-
занные с особенностями технологии: 

m – число петельных столбиков на ка-
ждом участке N; 

n – число петельных рядов на каждом 
участке N. 

Тогда  

tgаi,вi = m
n

.                    (2) 

 
Операция выбора сбавок была проведе-

на при проектировании технологии выра-
ботки оката переда рукава для женского 
изделия 48 размера для переплетения гладь 
(табл. 1). 

Т а б л и ц а  1 
№ 

участка n m tgάiфакт tgάiгр КА КВ 

1 0 10 0 0 - - 
2 1 5 0,2 0,18 4 - 
3 2 5 0,4 0,4 2 - 
4 3 5 0,6 0,79 1 1 
5 5 4 1,25 1,4 - 2 
6 11 5 2,2 2,24 - 3 
7 23 7 3,3 3,1 - 4 
8 12 5 2,4 2,24 - 3 
9 6 7 0,86 0,79 1 1 

10 2 12 0,17 0,18 4 - 
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Сравнивая полученные tgаiфакт, tgвiфакт с 
данными графика tgаiгр, tgвiгр выбираем 
технологию выполнения сбавки, которая 
учитывается при составлении программ 
вязания на плосковязальных машинах. При 
наложении швейной конструкции рукава 
на конструкцию, полученную по разрабо-
танному методу, видим, что отклонения 
формы рукавов незначительны (рис. 2). 
Аналогичным способом определяется тех-
нология выполнения сбавок по пройме из-
делия.  
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Рис. 2 
Принимая во внимание то, что трико-

таж обладает свойством растяжимости, 
этой разницей можно пренебречь и не учи-
тывать при выработке цельновязаных из-
делий. 

Таким образом, предложенная методи-
ка выбора технологии получения кривых 
проймы и оката рукава с использованием 
зависимости угла наклона кривых оката 
рукава и проймы стана облегчает разра-
ботку технологии сбавок, снижает время 
подготовки производства и позволяет по-

лучить кривые проймы и оката рукава, 
приближенные к оптимальным конструк-
циям. 

 
В Ы В О Д Ы 

 
1. Рассмотрены возможные варианты 

осуществления сбавок, которые можно 
применять при производстве трикотажных 
изделий регулярным способом. 

2. Предложены варианты сбавок, при-
меняемых при производстве трикотажных 
изделий. 

3. Предложена методика использования 
графиков зависимости тангенса наклона 
прямых от параметров полотна для разра-
ботки технологии выполнения сбавок и 
прибавок на окатах рукавов и пройме из-
делия. 

4. Предложены вспомогательные пара-
метры, необходимые для расчета сбавок, 
при проектировании технологии вязания 
проймы и оката рукава. 
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