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В работе рассмотрены способы формирования деталей заданной конфи-

гурации. Выявлено, что технологии вязания участков неполных петельных 

рядов значительно упрощают и ускоряют процесс производства изделий 

сложной конфигурации. Представлен алгоритм расчета структуры техно-

логии вязания трикотажной детали округлой формы на основе вязания 

участков неполных петельных рядов. Особое внимание уделено последова-

тельности проектирования структуры и технологии вязания детали округ-

лой формы сложной конфигурации. Приведены схемы расположения непол-

ных петельных рядов разной длины при двухуровневой фиксации их длины. В 

ходе работы спроектирован опытный образец плоской бейки округлой 

формы. 

 

The paper discusses methods for forming parts of a given configuration. It has 

been revealed that technologies for knitting sections of incomplete loop rows signif-

icantly simplify and speed up the process of producing products of complex config-

urations. An algorithm is presented for calculating the structure of the knitting tech-

nology for a rounded knitted piece based on knitting sections of incomplete loop 

rows. Particular attention to the sequence of designing the structure and knitting 

technology of a round-shaped part with a complex configuration is paid. The dia-

grams for the arrangement of incomplete loop rows of different lengths with two-

level fixation of their length are given. During the work, a prototype of a flat rounded 

binding was designed. 

 

Ключевые слова: конфигурация, цельновязаный, формирование, округ-

лая форма, наружный контур, неполные петельные ряды. 
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При производстве трикотажных изде-

лий на современном автоматизированном 

оборудовании используется способ вязания 

детали изделия по заданному контуру. Та-

кой способ уменьшает сырьевые расходы 

на выпуск изделия путем ликвидации под-

кроя деталей, а также сокращает число пере-

ходов при выполнении швейных операций. 

Формирование деталей заданной кон-

фигурации может осуществляться различ-

ными способами: формирование участков 

детали различными видами переплетений; 

изменение числа работающих игл по краям 

детали; вывязывание участков неполных 

петельных рядов [1]. 

Способ формирования участков детали 

различными видами переплетений приво-

дит к изменению структуры поверхности 

трикотажной детали. 

Способ изменения числа работающих 

игл по краям детали требует дополнитель-

ных операций петлепереноса, что не только 

увеличивает время вязания, но и затрудняет 

процесс наладки машины при включении в 

программу вязания технологических циклов 

петлепереноса.  

Способ вывязывания неполных петель-

ных рядов сохраняет одинаковую струк-

туру трикотажа на всех участках изделия, и 

при этом способе выполняются только тех-

нологические циклы вязания. 

При образовании неполных петельных 

рядов на ограниченном краевом участке 

трикотажной детали боковые стороны 

участков детали с неполными петельными 

рядами имеют разную высоту. Разная вы-

сота боковых сторон детали после вывязы-

вания участка неполных петельных рядов 

приводит к ее пространственному разво-

роту и изменению конфигурации ее наруж-

ных срезов. 

Таким образом, чередуя в разной после-

довательности образование участков пол-

ных и неполных петельных рядов, можно 

сформировать плоскую трикотажную де-

таль сложной конфигурации. 

В ряде трикотажных изделий некоторые 

плоские детали или их отдельные участки 

имеют сложную округлую форму. Приме-

ром таких изделий являются: юбка кониче-

ской формы, круглая цельновязаная ко-

кетка, баска; отделочная бейка для срезов 

деталей округлой формы (линии проймы и 

горловины); отделочные бейки в виде вола-

нов и оборок [2]. 

Обычно формирование таких изделий 

осуществляется выкраиванием отдельных 

деталей из полотна с их последующим сши-

ванием друг с другом, что значительно уве-

личивает трудовые и сырьевые затраты на 

производство изделия. 

Однако благодаря технологии вязания 

участков неполных петельных рядов про-

цесс производства таких изделий значи-

тельно упрощается и ускоряется. Это поз-

воляет снизить стоимость производства и 

повысить качество конечного изделия. 

Построение чертежа плоской детали 

округлой формы осуществляется по прин-

ципу построения развертки усеченного ко-

нуса, в котором длина окружности нижнего 

основания конуса соответствует длине од-

ного бокового среза детали, а длина окруж-

ности верхнего основания  длине другого 

бокового среза детали. Длина боковой сто-

роны усеченного конуса соответствует ши-

рине плоской детали округлой формы. При 

сложной конфигурации детали округлой 

формы чертеж плоской детали делится на 

отдельные участки, для которых соотноше-

ние размеров данных величин будет изме-

няться.  

В большинстве случаев при формирова-

нии таких деталей требуется получение 

равномерной гладкой округлой линии 

наружных срезов. Такая форма достигается 

различным ритмом вывязывания и длиной 

неполных петельных рядов. Таким обра-

зом, проектирование параметров и техно-

логии вязания деталей с гладкой округлой 

формой наружных контуров заключается в 

подборе количества, размеров и ритма вы-

вязывания неполных петельных рядов [3]. 

При вывязывании участков неполных 

петельных рядов группы игл, не участвую-

щие в образовании петельного ряда, вы-
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ключаются из работы, продолжая удержи-

вать на себе петли предыдущего ряда. 

Необходимо учитывать, что изменение 

длины неполных петельных рядов на плос-

ковязальных машинах осуществляется, ко-

гда группы игл, включаемые и выключае-

мые из работы, располагаются в конце 

участка работающих игл по ходу движения 

вязальной каретки, поэтому при выполне-

нии следующего хода каретки (изменении 

направления ее движения) будет образован 

второй петельный ряд такой же длины, что 

и предыдущий. рис. 

Исходными данными для проектирова-

ния детали округлой формы сложной кон-

фигурации являются (рис. 1): 

𝐿в – длина внутреннего среза детали, мм; 

𝐿н – длина наружного среза детали, мм; 

Ш – ширина детали, мм; 

A – петельный шаг; 

B – высота петельного ряда. 

Дополнительными параметрами для 

проектирования являются: 

ш𝑘 – ширина кромки на внутреннем 

срезе детали, мм. Участок кромки, образо-

ванный из нескольких петельных столби-

ков, формирует четкий внутренний срез де-

тали и не входит в структуру неполных пе-

тельных рядов. Ширина кромки зависит от 

размеров и конструкции детали [5]; 

q – число уровней фиксации, которое 

определяет число вариантов длин непол-

ных петельных рядов. 

Последовательность проектирования 

структуры и технологии вязания детали 

округлой формы сложной конфигурации [6]: 

1. Определяем суммарное число не-

полных петельных рядов в плоской детали 

округлой формы.  

Суммарное число петельных рядов 

определяется как разность между длиной 

внутреннего 𝐿в и наружного 𝐿н среза де-

тали, деленная на высоту B петельного 

ряда. Для расчета используется формула: 

 

𝑛∑ =
𝐿н−𝐿в

𝐵
,                         (1) 

 

где 𝐿н – длина одиночного участка с округ-

лым наружным контуром, мм; B – высота 

петельного ряда, мм; 𝑛𝑖 – число петельных 

рядов на одиночном участке с округлым 

наружным контуром. 

С учетом того, что изменение длины пе-

тельных рядов происходит в конце хода 

движения вязальной каретки, число полных 

петельных рядов между соседними пар-

ными петельными рядами должно быть 

четным.  

2. Определяем ширину раппорта рас-

положения соседних парных неполных пе-

тельных рядов. 

Конфигурация наружного среза детали 

определяется ритмом вывязывания участ-

ков неполных петельных рядов. При компо-

новке группы неполных петельных рядов 

рядом друг с другом конфигурация наруж-

ного контура детали принимает форму ло-

маной линии, в той или иной степени при-

ближенной к округлой (рис. 2, а – опытный 

образец). 

Для формирования округлого наруж-

ного контура плоской детали любой слож-

ной конфигурации разбиваем ее на отдель-

ные участки с равномерным закруглением 

округлого наружного контура. На этих 

участках неполные петельные ряды распо-

лагаются на постоянном расстоянии друг от 

друга. Для расчета используется формула: 

 

Ш𝑟𝑖 =
𝐿н𝑖

𝐵
/𝑛𝑖.               (2) 

 

3. Задаем число уровней фиксации не-

полных петельных рядов по ширине плос-

кой детали.  

Число таких уровней определяет число 

вариантов неполных петельных рядов раз-

ной длины при формировании плоской де-

тали округлой формы. Уровни фиксации 

представляют собой ряд линий, параллель-

ных уровню линии наружного контура. 

Длина линии каждого уровня соответствует 

длине внутренней плоскости детали на 

определенном расстоянии от наружного 

контура детали. Число уровней зависит от 

ширины детали и от угла закругления 

наружного контура. 

4. Определяем варианты длин непол-

ных петельных рядов. 

Возможные длины неполных петельных 

рядов определяются при равномерном рас-
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стоянии уровней фиксации друг от друга. 

Для расчета используется формула: 

 

𝑙(𝑖) =
Ш𝑖−ш𝑘

𝐵
/𝑞𝑖,           (3) 

 

где (Ш𝑖 − ш𝑘) − ширина плоской детали за 

вычетом ширины кромки внутреннего 

среза, мм; 𝑞𝑖 – число уровней фиксации 

(𝑞𝑖=1, 2, 3…); В – высота петельного ряда, 

мм. 

Число уровней фиксации может варьи-

роваться и быть скорректировано в про-

цессе проектирования и вязания опытных 

образцов трикотажа. 

5. Выбираем ритм чередования непол-

ных петельных рядов различной длины. 

При образовании по ширине детали не-

полных петельных рядов различной длины 

форма линии контура наружного среза будет 

определяться от ритма их чередования [7]. 

 

            
 

Рис. 1 

 

На рис. 1 приведены схемы расположе-

ния неполных петельных рядов разной 

длины при 2-уровневой фиксации их длины 

(рис. 1, а) и 3-уровневой фиксации (рис. 1, б). 

Ритм чередования неполных петельных ря-

дов разной длины может варьироваться и 

быть скорректирован в процессе проекти-

рования и вязания опытных образцов три-

котажа [8]. Так, например, при равномер-

ном закруглении наружного контура целе-

сообразно осуществлять последовательное 

изменение длины неполных петельных ря-

дов от максимального к минимальному и 

наоборот.  

На основе предложенного способа спро-

ектированы структуры и технологии вяза-

ния плоской бейки округлой формы, кото-

рая была связана на плосковязальной три-

котажной машине при различном ритме вы-

вязывания и длине неполных петельных ря-

дов. На рис. 2 представлен внешний вид 

трикотажной детали. Связанные детали 

наглядно демонстрируют, что предложен-

ный алгоритм проектирования структуры и 

технологии обеспечивает формирование 

детали ровной округлой формы.  

 

 
                         а)                                  б) 

 

Рис. 2  

 

В Ы В О Д Ы 

 

1. Сравнение способов формирования 

деталей заданной конфигурации показало, 

что при вывязывании участков неполных 

петельных рядов сохраняется одинаковая 

структура трикотажа на всех участках изде-

лия и при реализации данного способа вы-

полняются только технологические циклы 

вязания. 

2. Предложенный алгоритм расчета 

структуры трикотажной детали округлой 
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формы и технологии ее получения на ос-

нове вязания неполных петельных рядов 

обеспечивает формирование ровного 

наружного края округлой формы. 

3. Предложенный алгоритм расчета 

можно использовать при проектировании 

деталей сложной конфигурации путем де-

ления детали на отдельные участки, для ко-

торых соотношение ритма и размеров не-

полных петельных рядов будет изменяться. 

4. На базе разработанного алгоритма 

расчета структуры спроектирован опытный 

образец плоской бейки округлой формы, 

который был реализован на плосковязаль-

ном оборудовании. 
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