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В статье описывается полученный трикотаж, обладающий 

повышенной прочностью закрепления уточной нити в грунте трикотажа, 

вследствие чего он становится более формоустойчив. В результате этих 

свойств, полученных в процессе создания такого трикотажа, расширяется 

сфера применения плюшевого трикотажа платированно-уточного 

переплетения, поэтому его можно рекомендовать для изготовления 

пальто, шуб, ковровых изделий, полотен технического и медицинского 

назначения, верхнего трикотажа как для детей, так и для взрослых. 

 

In article it is described that the received jersey possesses the raised durability 

threads in a jersey ground. As a result above the listed properties which creating 

the given structure scope of application of plush jersey interlacings extends, there-

fore it is possible to recommend it for manufacturing of a coat, a fur coat, carpet 

products, cloths of technical appointment, medical, the top jersey both for children, 

and for adults. 
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Широкое внедрение современных гиб-

ких технологий прежде всего касается ба-

зовых отраслей экономики, экспорто-

ориентированных и локализуемых произ-
водств. 

В связи с этим в условиях экономиче-

ского кризиса особое место занимает во-

прос расширения ассортимента и улучше-

ния качества выпускаемых трикотажных 

изделий. 
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Поэтому разработка новых технологий 

получения различных структур формо-

устойчивого трикотажа, обоснование ком-

плексных параметров петлеобразующих 

систем трикотажных машин, увеличение 

ассортимента изделий трикотажных поло-

тен, расширение технологических возмож-

ностей трикотажных машин является важ-

ной научно-практической проблемой для 

текстильной и легкой промышленности [1]. 

Двусторонний ворсовой трикотаж вы-

рабатывается на базе ластичного перепле-

тения и содержит петли грунта, плюшевые 

нити, образующие платированные петли с 

грунтовыми нитями и увеличенные про-

тяжки с двух сторон трикотажа, отличаю-

щегося тем, что содержит уточную нить, 

закрепленную в каждом петельном ряду 

между петельными столбиками. 

Двусторонний ворсовой трикотаж 

(рис. 1) состоит из грунтовой нити Г, обра-

зующей переплетение ластик 1+1 и плю-

шевых нитей П1 и П2, провязанных вместе 

с нитями Г в петли и образующих пучки 

ворса на лицевой и изнаночной стороне 
трикотажа, а также уточных нитей У, ввя-

занных в грунт без прокладывания их на 

иглы, закрепленных в каждом ряду между 

остовами петель с лицевой и изнаночной 

стороны. Предлагаемый трикотаж получа-

ется на базе ластичного переплетения [2]. 

 

 

 

Процесс вязания двустороннего ворсо-

вого трикотажа осуществляется следую-

щим образом (рис. 2). Раппорт переплете-

ния состоит из двух петельных рядов. 

Формирование раппорта переплетения с 

ввязыванием уточной нити в его структуру 

происходит при движении каретки 

плоскофанговой машины справа налево. 

Как видно из строения и процесса вязания 

трикотажа, в одном ряду иглы передней 

игольницы провязывают петли из грунто-

вой Г и плюшевой П2 нитей, а иглы задней 

игольницы – петли только из грунтовой Г 

нити (рис. 1, 2). В результате разрезания 

плюшевые протяжки образуются на одной 

стороне трикотажа. Перед введением игл 

для провязывания второго ряда между иг-
лами передней и задней игольницы с по-

мощью дополнительного нитеводителя 

прокладывают уточную нить У. Во втором 

ряду иглы задней игольницы образуют 

плюшевые петли, а иглы передней иголь-

ницы – грунтовые петли. В этом ряду раз-
резанные плюшевые протяжки появляются 

на другой стороне трикотажа, то есть в од-

ном ряду ворс образуется на одной сто-

роне, а в другом – с обратной стороны. 

Для кулирования плюшевой нити П1 

каждая игла имеет крючок, расположен-

ный ниже оси язычка. Кроме того, в пазу 

игольницы, где расположены язычковые 

иглы, устанавливаются ножи для разреза-

ния плюшевых протяжек. 

  
                                                Рис. 1                                                                             Рис. 2 

 

Наличие в структуре трикотажа уточ-

ной нити повышает формоустойчивость, а 

вследствие образования ворсовой поверх-

ности с двух сторон увеличиваются тепло-

защитные свойства трикотажа. Прочность 

трикотажа в основном будет зависеть от 

прочности грунтовой и уточной нитей. 

Вырабатывая двусторонний ворсовой три-

котаж на базе ластика разных раппортов, 

можно получить трикотаж с различной гу-

стотой ворса на одной и другой стороне; 

при выработке двустороннего ворсового 

трикотажа на базе ластика 1+1 густота 

ворса с двух сторон одинакова [3]. 

Двусторонний ворсовой трикотаж, вы-

работанный на базе ластичного переплете-
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ния, содержащего петли грунта, плюшевые 

нити, образующие платированные петли с 

грунтовыми нитями и увеличенные про-

тяжки с двух сторон трикотажа, улучшают 

качество трикотажа за счет повышения 

формоустойчивости. Такой трикотаж  со-

держит уточные нити, закрепленные в 

каждом петельном ряду между петельны-

ми столбиками [4]. 

 

В Ы В О Д Ы  

 

1. Благодаря предлагаемой структуре 

трикотажа появляется возможность увели-

чить объем и толщину трикотажного по-

лотна и снизить растяжимость по ширине, 

а значит, решить поставленную задачу – 

создать двусторонний ворсовой трикотаж 

с повышенной формоустойчивостью. Кро-

ме того, использование данного решения 

позволит снизить необратимые деформа-

ции готовых изделий и, как следствие, 

расширить область применения и ассорти-

мент трикотажных изделий. 

2. Учитывая перечисленные свойства 

разработанного нами трикотажа, 

рекомендуется использовать его при 

выпуске верхних утепленных и детских 

видов одежды, а также при выпуске 

спортивных изделий. 

3. Полученный трикотаж обладает 

повышенной прочностью закрепления 

уточной нити в грунте трикотажа, 

формоустойчив, имеет красивый внешний 

вид и хорошие физико-механические 
свойства. В результате выше-

перечисленных свойств, которых мы 

добились, создавая данную структуру, 

расширяется сфера применения 

плюшевого трикотажа платированно-

уточного переплетения. 
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