
 

№ 5 (395) ТЕХНОЛОГИЯ ТЕКСТИЛЬНОЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ 2021 112 

УДК 677.025.8 

DOI 10.47367/0021-3497_2021_5_112 
 

ТЕХНОЛОГИЯ ВЯЗАНИЯ КУЛИРНОГО ТРИКОТАЖА  

НА БАЗЕ СТРУКТУР "СПЛИТ - ПЕТЕЛЬ" 

 

THE TECHNOLOGY OF KNITTING KNITWEAR  

BASED ON THE STRUCTURES OF "SPLIT-LOOPS" 

 
С.С. ЩУГАРЕВА, С.С. ЮХИН, О.П. ФОМИНА 

 

S.S. SHCHUGAREVA, S.S. YUKHIN, O.P. FOMINA 

 

(Российский государственный университет им. А.Н. Косыгина (Технологии. Дизайн. Искусство)) 
 

(Russian State University named after A.N. Kosygin (Technologies.Design. Art)) 
 

 E-mail: svetkastudent@yandex.ru  

 

В работе описана технология получения трикотажа на базе "сплит-

петель", более подробно расписан и разработан один из способов получения 

трикотажного полотна на базе структур "сплит-петель".  

 

In article deals with the technology of knitwear production based on "split-

loops", one of the methods of knitwear production based on "split-loops" struc-

tures being described and developed in more detail. 
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Одним из способов получения трико-

тажа с новыми физико-механическими 

свойствами и внешним видом является 

преобразование его структуры путем вве-

дения в переплетение грунта дополнитель-

ных нитей. 

Известны структуры и способы вязания 

так называемых "сплит - петель" [1], кото-

рые можно получать на всех современных 

плосковязальных машинах с электронным 

управлением. 

"Сплит - петли" – это петельная струк-

тура (рис. 1 – виды сплит-петель с протяж-

кой: а) – одновременное направление 

остовов Г и Д петель (ГлДи); б) – разно-

стороннее направление остовов Г и Д пе-

тель (ГиДл): Г – лицевая, Д – изнаночная), 

в которой через остов петли  грунта (Г) 

протянут остов петли из дополнительной 

нити (Д), что в дальнейшем позволяет в 

структуре грунта образовывать дополни-

тельный петельный столбик. "Сплит - пет-

ли" широко применяются при производ-

стве цельновязанного трикотажа для рас-

ширения деталей трикотажных изделий. 

 

   
 

                              а)                       б) 

Рис. 1  

 

Однако данный способ можно исполь-

зовать и для получения трикотажа новых 

структур, в которых введенная в структуру 

грунта дополнительная нить будет протя-

нута через остовы петель и закреплена в 

грунте в виде дополнительных петельных 

рядов без образования дополнительных 

петельных столбиков по ширине трикота-

жа. 

Такие переплетения можно получать 

путем комбинирования последовательнос- 
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ти выполнения процессов провязывания в 

структуре "сплит - петли" петельных рядов 

через дополнительные остовы петель (Д) и 

остовы петель грунта (Г) с технологиче-

скими операциями петлепереноса.  

Возможны следующие варианты провя-

зывания дополнительных петельных рядов 

в структуре "сплит - петель". 

1. Провязывание петельных рядов через 

остовы петель грунта. 

2. Провязывание петельных рядов через 

остовы петель из дополнительных нитей. 

3. Поочередное провязывание петель-

ных рядов через остовы петель грунта и 

остовы петель из дополнительных нитей. 

4. Последовательное провязывание пе-

тельных рядов через остовы петель грунта 

и остовы петель из дополнительных нитей. 

 

 
 

Рис. 2 

 

На рис. 2 представлена схема возмож-

ных вариантов последовательности вы-

полнения технологических операций вяза-

ния и петлепереноса при формировании 

структур трикотажа на базе "сплит - пе-

тель" без образования дополнительных пе-

тельных столбиков по ширине трикотажа. 

Для реализации системы автоматизиро-

ванного проектирования трикотажа на ос-

нове структур "сплит-петель" предлагается 

использовать логический аппарат, позво-

ляющий математически описать процессы 

выработки всей совокупности петельных 

структур.  При его разработке применяют-

ся основные понятия и определения, опи-

санные в работе [2]. 

{Рi,j} – множество вариантов техноло-

гических циклов i, совершаемых при взаи-

модействии игл с подаваемой нитью или 

остовами петель; 

{Zδ} → {Z0; Z1; Z2; Z3}, {Zδ} – множество 

операций заключения, Z0 - операция за-

ключения на петлепередающей игле при 

выполнении процесса петлепереноса,  

Z1 – полное заключение, Z2 – неполное за-

ключение, Z3 – операция заключения не 

выполняется (иглы выключены из работы). 

{Рδ} → {Р0; Р1}, {Рδ} – множество опе-

раций прокладывания, P0 – операция про-

кладывания не выполняется, P1 – операция 

прокладывания выполняется. 

{Зε} → {З0;  З1}, {Зε} – множество опе-

раций прессования (закрытие зева крюч-

ка), З0 – операция прессования не выпол-

няется, З1 – операция прессования выпол-

няется. 

{Кλ} → {К1;  К2}, {Кλ} – множество опе-

раций кулирования, K1 – операция кулиро-

вания выполняется, K2 – операция кулиро-

вания не выполняется. 

Для описания выполнения технологи-

ческих циклов на двухфонтурных машинах 

используют математическую запись в виде 

дроби 
{Рi,j}

{Рi,j}
, где в числителе описывается 

технологический цикл, выполняемый на 

иглах задней игольницы, а в заключение – 

на иглах передней игольницы.  
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Т а б л и ц а  1 

№ технол. 

цикла 

Наименование и описа-

ние технологического 

цикла 

Математическое описание техноло-

гического цикла 
Графическое изображение 

1 Технологический цикл 

образования петель: 

  

- на иглах задней иголь-

ницы 

{Рi,j}

{Рi,j}
→

{Z1 + З0 +  АР1 + 31 + К1}

{Z3}
 

 

- на иглах передней 

игольницы 

{Рi,j}

{Рi,j}
→

{Z3}

{Z1 + З0 +  АР1 + 31 + К1}
 

 
- на иглах передней и 

задней игольницы из 

одной нити (ластичное 

переплетение) 

{Рi,j}

{Рi,j}
→

{Z1 + З0 +  АР1 + 31 + К1}

{Z1 + З0 +  АР1 + 31 + К1}
 

 

- на иглах и задней 

игольницы из разных 

нитей (переплетение - 

трубчатая гладь) 

{Рi,j}

{Рi,j}
→

{Z1 + З0 +  АР1 + 31 + К1}

{Z1 + З0 + BР1 + 31 + К1}
 

 

2 Перенос петель со съе-

мом петли с петлепере-

носящей иглы: 

  

- перенос петель с игл 

задней игольницы на 

иглы передней игольни-

цы; 

{Рi,j}

{Рi,j}
→

{Z0 + З0 + Р0 + 31 + К1}

{Z2 + З0 + Р0 + 30 + К1}
 

 

- перенос петель с игл 

передней игольницы на 

иглы задней игольницы 

{Рi,j}

{Рi,j}
→

{Z2 + З0 + Р0 + 30 + К1}

{Z0 + З0 + Р0 + 31 + К1}
 

 
3 Перенос петель без 

съема петли с петлепе-

реносящей иглы (обра-

зование сдвоенных пе-

тель) 

  

- перенос петли с игл 

задней игольницы на 

иглы передней игольни-

цы 

{Рi,j}

{Рi,j}
→

{Z0 + З0 + Р0 + 30 + К1}

{Z2 + З0 + Р0 + 30 + К1}
 

 

- перенос петли с игл 

задней игольницы на 

иглы передней игольни-

цы 

{Рi,j}

{Рi,j}
→

{Z2 + З0 + Р0 + 30 + К1}

{Z0 + З0 + Р0 + 30 + К1}
 

 

 

В табл. 1. (математическое описание 

технологических циклов вязаний и петле-

переноса) приведено математическое опи-

сание отдельных технологических опера-

ций (циклов), выполненных на плосковя-

зальной машине с пазовыми (составными) 

иглами при формировании трикотажных 

переплетений на основе струтур "сплит-

петель". 

Комбинируя последоватность выполне-

ния технологических циклов вязания и пет- 

лепереноса согласно схеме (рис. 1) раз-

работана технология вязания трикотажных 

переплетений разнообразных видов. 

Данные технологии были реализованы 

на плосковязальном оборудовании фирмы 

Stoll SMS 340 TC. 

Одним из наиболее интересных трико-

тажных переплетений, полученных при 

реализации данных технологий, является 

кулирное переплетение, в котором палочки 

остовов петель грунта располагаются меж- 
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ду протяжками петельных рядов, образо-

ванных из дополнительных нитей (рис. 3 – 

внешний вид трикотажного образца, обра-

зованного на базе "сплит-петли"). Такое  

расположение нитей в структуре грунта 

обеспечивает четкое закрепление  допол-

нительных нитей в процессе эсплуатации 

(рис. 2). Описание технологии получения 

данного трикотажа приведено в табл. 2 

(технология образования  переплетения с 

усиленной фиксацией дополнительных ни-

тей в структуре грунта на базе "сплит-

петель").   
 

 
 

Рис. 3 

 
Т а б л и ц а  2 

№ 

 

Наименование и описание 

технологического цикла 

Математическое описание  

технологического цикла 

Графическое  

изображение 

1 
Образование петель на нечет-

ных иглах задней игольницы: 

Р1(2n−1)

Р1 j

→
{Z1 + З0 + АР1 + 31 + К1}

Z3

 

 

2 

Образование сдвоенных пе-

тель на парных иглах сосед-

них игольниц (перенос петель 

на иглы передней игольницы 

без их съема с игл задней 

игольницы) 

Р2(2n−1)

Р2 (2n)

→
{Z0 + З0 + Р0 + 30 + К1}

{Z2 + З0 + Р0 + 30 + К1}
 

 
 

 

3 

Перенос петель с игл передней 

игольницы на сетные (свобод-

ные) иглы задней игольницы 

 

Р3(2n)

Р3 (2n)

→
{Z2 + З0 +  Р0 + 30 + К1}

{Z0 + З0 +  Р0 + З1 + К1}
 

 

4 

Образование "сплит-петли". 

Провязывание дополнитель-

ной нити на четных иглах зад-

ней игольницы 

Р4 (2n)

Р4 j

→
{Z1 + З0 + BР1 + 30 + К1}

Z0

 

 

5 

Перенос (предварительный)  

петель с четных игл задней 

игольницы на нечетные иглы 

передней игольницы. 

Р5 (2n−1)

Р5 (2n)

→
{Z0 + З0 + P0 + 31 + К1}

{Z2 + З0 +  P0 + З0 + К1}
 

 

6 

Провязывание с дополнитель-

ного петельного ряда на чет-

ных иглах задней игольницы 

Р6 (2n)

Р6 j

→
{Z1 + З0 + BР1 + 31 + К1}

Z0

 

 

7 

Перенос петель (последую-

щий) грунта с нечетных игл 

передней игольницы на чет-

ные иглы (остовы петель из 

дополнительной нити В) зад-

ней игольницы 

Р7 (2n−1)

Р7 (2n)

→
{Z2 + З0 + P0 + 30 + К1}

{Z0 + З0 +  P0 + З1 + К1}
 

 

 

Трикотажные переплетения, получен-

ные на основе структур "сплит-петель",  

разнообразны и уникальны по структуре,  

свойствами и внешнему виду и могут быть 

использованы при выработке изделий как 

бытового, так и технического назначения. 
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В Ы В О Д Ы  

 

1. Получение трикотажа с новыми фи-

зико-механическими свойствами и внеш-

ним видом может быть достигнуто за счет 

преобразования его структуры путем вве-

дения в переплетение грунта дополнитель-

ных нитей. 

2.  На основе использования структуры 

"сплит-петель" доказана возможность полу-

чения трикотажных переплетений, в кото-

рых введенная в структуру грунта допол-

нительная нить протянута через остовы 

петель грунта и закреплена в виде допол-

нительных петельных рядов без увеличе-

ния числа петельных столбиков по ширине 

трикотажа. 

3. На основе анализа технологических 

операций провязывания дополнительных 

петельных рядов и последовательности вы-

полнения петлепереноса разработана схе-

ма возможных вариантов технологии по-

лучения трикотажных переплетений на ос-

нове структуры "сплит - петель" без изме-

нения числа петельных столбиков в струк-

туре трикотажа. 

4. Для реализации системы автомати-

зированного проектирования трикотажа 

предложен логический аппарат, позволя-

ющий математически описать процессы 

выработки всей совокупности трикотаж-

ных переплетений, разработанный на осно-

ве структуры "сплит-петель". 
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