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РЕФЕРАТ 
 

Бакалаврская работа состоит из 69 страниц, 43 рисунка, 11 таблиц, 3 при-

ложений,52источников. 

 

МОДНЫЕ ТЕНДЕНЦИИ, ТРИКОТАЖНЫЙ ЖАКЕТ, ЗАПРАВОЧНАЯ 

КАРТА НА ИЗГОТОВЛЕНИЕ ИЗДЕЛИЯ, ЦЕЛЬНОВЯЗАНОЕ ТРИКОТАЖ-

НОЕ ИЗДЕЛИЕ, ПЛОСКОВЯЗАЛЬНОЕ ОБОРУДОВАНИЕ ДЛЯ ИЗГОТОВ-

ЛЕНИЯ ЦЕЛЬНОВЯЗАНОГО ИЗДЕЛИЯ, ПРОГРАММА KNITTSTYLER, 

ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТЬ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ЦЕЛЬ-

НОВЯЗАНОГО ЖАКЕТА. 

 

В работе исследованы способы изготовления цельновязанныхтрикотаж-

ныхизделий на плосковязальном оборудовании. 

Цель работы – проектирование цельновязаного изделия, вырабатываемо-

го на плосковязальных трикотажных машинах. 

В работе проанализированы модные тенденции сезона осень-зима 2018. 

Изучено плосковязальное оборудование типа PassapE-6000. В ходе проектиро-

вания трикотажного изделия разработан «Шаблон мужской куртки», на кото-

рый получен патентна полезную модель. Выполнено моделирование базовой 

конструкции жакета. Произведен расчет параметров полотна, изготовлено ле-

кало для изготавливаемого трикотажного изделия, составлена заправочная кар-

та и технологическая последовательность изготовления цельновязаного жакета 

с рукавами покроя реглана и воротником малого объема по типу шаль. 
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ВВЕДЕНИЕ 
 

Трикотажная промышленность представляет собой крупную отрасль лег-

кой промышленности, вырабатывающую широкий ассортимент изделий и по-

лотен как бытового, так и технического назначения. Ассортимент трикотажных 

изделий весьма широк: верхняя одежда, спортивные изделия, белье, перчатки, 

технический трикотаж, искусственный мех, чулочно-носочные изделия и др. 

Трикотажные изделия обладают ценными потребительскими качествами 

такими как: высокая гигиеничность, эластичностью, воздухопроницаемость, 

удобство в эксплуатации.В трикотажной промышленности возможна перера-

ботка почти всех видов текстильного сырья (хлопчатобумажной пряжи, шерсти, 

натурального шелка, искусственных волокон, резиновой тесьмы).Трикотажные 

изделия имеют различные переплетения, придающие им самый разнообразный 

внешний вид и необходимые свойства. 

Трикотажные изделия могут быть изготовлены раскройным, полурегу-

лярным и регулярным способами.Раскройный способ изготовления трикотаж-

ных изделий характеризуется большим процентом отходов и применяется для 

производства изделий массового спроса. Регулярный и полурегулярный спосо-

бы наиболее востребованы в эксклюзивном и мелкосерийном производстве, т.к. 
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дают возможность достичь высокого качества изделия, разнообразный ассор-

тимент изделий и быструю сменяемость моделей при минимальном расходе 

материала. 

Разновидностью регулярного способа является цельновязанное изготов-

ление трикотажных изделий, которое позволяет в автоматическом режиме вы-

рабатывать требуемую форму изделия. Цельновязаный способ изготовления 

трикотажных изделий является малоотходным производством, так как достига-

ется экономия различных ресурсов (трудовых, материальных, экономических). 

В связи с этим является актуальным проектирование цельновязальных 

изделий вырабатываемых на современных плосковязальных трикотажных ма-

шинах с электронным отбором игл. 

Цель данной работы – проектирование цельновязанного изделия, выраба-

тываемого на плосковязальных трикотажных машинах. Для выполнения по-

ставленной цели данной работы необходимо выполнить следующие задачи: 

− проанализировать различные способы изготовления трикотажных изделий; 

− изучить способы изготовления цельновязаных изделий; 

− изучить оборудование для изготовления цельновязанных изделий; 

− провести патентный поиск по новым способам получения цельновя-

занного трикотажа; 

− ознакомиться с модными тенденциями трикотажных изделий на перио-

досень-зима 2018; 

− изучить технологические возможности плосковязального 

оборудованияPassapE6000; 

− выполнить конструирование развертки цельновязанного изделия; 

− создать шаблон для изготовления цельновязанного изделия, выраба-

тываемого на плосковязальных трикотажных машинах; 

− разработать технологию изготовления цельновязаного мужскогожаке-

та на электронной вязальной машине PassapE6000. 
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1 СПОСОБЫ ПОЛУЧЕНИЯ ТРИКОТАЖНЫХ ИЗДЕЛИЙ 
 
1.1 Традиционные способы получения трикотажных изделий 

Трикотаж – текстильное изделие или полотно, полученное из одной или 

многих нитей путем образования петель и их взаимного переплетения. Отлича-

ется растяжимостью во всех направлениях, благодаря способности петель ме-

нять размер и свою форму. Свойства трикотажа зависят от петельных столби-

ков и петельных рядов, образующих между собой петельный шаг[3]. 

Трикотаж бывает различным по структуре, функциям, составу (из каких 

волокон выполнен) и отделке. При его изготовлении используют натуральные 

нити (хлопок, шерсть, лен и др.), синтетические (полиэстер, лайкра и т.д.) и ис-

кусственные (например, вискоза). Чаще всего встречаются смешанные виды. 

Трикотаж делят на основовязальный и кулирный. В основовязальном ка-

ждая нить образует в петельном ряду по одной петле и переходит в следующий 

ряд. В кулирном трикотаже каждая нить последовательно образует петли одно-

го петельного ряда. В зависимости от типа оборудования (трикотажное обору-

дование с одной и двумя игольницами) различается и трикотаж: одинарный и 

двойной соответственно. 

Согласно классификации предложенной государственными стандартами 

все трикотажные переплетения разделяются на главные (переплетения, имею-

щие простейшую структуру) и производные (сочетание нескольких одинаковых 

главных переплетений, взаимно ввязанных так, что между петельными столби-

ками одного переплетения размещаются петельные столбики другого такого же 

переплетения). На базе каждого из классов этих групп можно образовать ри-

сунчатые и комбинированные переплетения (переплетения, которые состоят из 

переплетений нескольких классов). 

Трикотажные изделия могут быть изготовлены тремя способами. 

Раскройный способ является традиционным и заимствован из швейного 

производства.Он состоит в том, что трикотажное полотнораскраивают, выреза-

ют из него детали изделий по лекалам и соединяют их на швейной машине, 

http://37tt.ru/index.php/article/18-paskroynoeoborudovanie.html
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придавая изделиям необходимую форму. По этому способу изготовляют белье-

вые и верхние изделия. 

На раскрой полотна приходится значительная доля затрат от общих за-

трат времени на изготовление изделия. Подготовка трикотажного полотна к 

раскроювключает в себя следующие работы: приемку и хранение полотна, про-

верку их качества, промер кусков по длине и ширине, подсортировку полотна в 

настилы, нормирование расхода полотна на изделие, изготовление обмелок и 

трафаретов. Раскрой полотна включает настилание полотна, рассечку настилов 

на части и вырезание деталей изделия. В швейные цехи крой поступает после 

контроля качества, нумерации деталей и их комплектования. 

Изделия,изготовленные раскройным способом, производят из основовя-

заных и поперечновязаных полотен. Для этого способа изготовления изделий 

характерны значительные отходы трикотажного полотна, достигающие 18-23 % 

при раскрое бельевых изделий и до 20-25 % при раскрое верхних изделий (оде-

жды). Данная технология производства применяется для массового производст-

ва трикотажных изделий. Положительным для этого способа является возмож-

ность изготовления изделий разнообразных моделей и высокая производитель-

ность вязальных машин.Схема изготовления кроеных трикотажных изделий 

мало чем отличается от производства одежды из тканей. 

Полурегулярный способотличается от раскройного тем, что трикотажвя-

жется при помощи групповых сбавок и прибавок в необходимых местах с по-

следующим подкроем деталей изделиядля уточнения формы.Трикотажное по-

лотно так же может вязаться в виде купона с заработанным нижнем краем, рав-

ного ширине детали изделия. Сложная форма лекала приводится к более про-

стой – прямоугольнику, трапеции и т.п., затем купон подкраивают по лекалу. 

Купоны вырабатываются не только на плоских, но и на круглых машинах – в 

последнем случае можно получить стан изделия без боковых швов.Обычно 

подкрой производится в области горловины, проймы, верхних срезов рукавов и 

соединение деталей в изделие производится при помощи швейных операций. 
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Процесс производства трикотажных изделий полурегулярным способом 

включает: вязание, влажно-тепловую обработку (ВТО), подкрои купонов, со-

единение деталей и окончательное ВТО изделий. 

Преимуществом производства изделий данным способом является 

уменьшенный процент отходов при раскрое.Расходы на трикотажное полотно 

при расчете на одно трикотажное изделие при крупнопартийном способе изго-

товления на 5-8 % меньше, чем при раскройном способе. Полурегулярный спо-

соб наиболее распространен при изготовлении верхних трикотажных изделий, а 

также может быть использован для изготовления белья. 

Регулярные изделия получают из деталей, связанных на трикотажных ма-

шинах. В процессе вязания деталям придают необходимую форму за счет сба-

вок или прибавок крайних петель. После соединения деталей исоответствую-

щей ВТО изделия приобретают окончательную форму и товарный вид. Таким 

способом изготавливают многие виды верхних изделий (джемперы, свитеры и 

др.), все чулочно-носочные, перчаточные и платочно-шарфовые изделия. 

Для получения деталей с нераспускающейся кромкой (пояс, борт, манже-

ты, бейки) используют также двухфонтурные котонные машины или плоско-

фанговые автоматы. 

Характерным для этого способа является наиболее экономное использо-

вание сырья. Отходы при таком способе вязания составляют менее 5%. Однако 

вязание деталей изделия требует больших трудовых затрат или покупку доро-

гостоящего оборудования, чем вязание полурегулярным способом. Такой спо-

соб вязания может окупить себя только при работе с натуральными материала-

ми при изготовлении одежды. 

Разновидностью регулярного способа является изготовление цельновя-

занных трикотажных изделий, которые получаются путем автоматического вы-

вязывания необходимой формы изделия. 

Регулярный и полурегулярный способы наиболее востребованы в эксклю-

зивном и мелкосерийном производстве, т.к. дают возможность достичь высоко-
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го качества изделия, разнообразный ассортимент изделий и быструю сменяе-

мость моделей при минимальном расходе материала. 

Ассортимент трикотажных изделий непрерывно расширяется, обновляет-

ся и качественно улучшается за счет применения различных сочетаний воло-

кон, новых нитей, использования современного трикотажно-вязального и отде-

лочного оборудования, новых видов переплетений и отделки, а также благодаря 

успехам моделирования и конструирования. 

1.2 Способы формообразования трикотажных изделий 

При раскройном способе изготовления объемная форма придается трико-

тажному изделию путем соединения швами плоских деталей определенного 

контура. Детали трикотажного изделия, вяжущиеся на котонных или плосковя-

зальных машинах по заданному контуру, могут быть объемными и плоскими. 

Плоские детали схожи с выкроенными деталями, а объемная форма деталям 

придается при вязании[17]. 

Параллельное расположение петельных столбиков и петельных рядов яв-

ляется основным признаком, определяющим плоскостное состояние детали. 

Плоскими считаются детали, изменение контура которых выполняется путем 

уменьшения или увеличения числа крайних петель в петельном ряду, что обыч-

но достигается изменением числа работающих игл. Форма такой детали полу-

чается сначала путем расширения рабочей зоны вязания за счет включения в 

работу игл с краев изделия, а затем последующего выключения из работы сере-

динных и крайних групп игл. При описанном способе вязания изделия не на-

рушается параллельность петельных столбиков и петельных рядов, поэтому де-

таль при вязании плоская. 

Объемность при вязании изделия придается несколькими способами: 

− сменой вида переплетений. Этот прием позволяет придать изделию 

объемную форму за счет визуального эффекта, так как именно трикотаж позво-

ляет в одном изделии применять выработку нескольких видов переплетений без 

существенных затрат (временных, трудовых, материальных) на их смену; 
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− сменой плотности вязания. Позволяет увеличить/уменьшить глубину 

кулирования нити в петле и тем самым придать/снизить объемность детали на 

нужном участке; 

− путем изменения числа петельных столбиков на некотором расстоя-

нии от края детали. Достичь этого можно при групповом переносе петель, но 

параллельность петельных столбиков в данном случае нарушается; 

− путем ввязывания неполных петельных рядов среди полных. Это дос-

тигается при образовании петельных рядов без участия некоторой группы игл, 

при этом нарушается параллельность петельных рядов. 

Иллюстрацией этих способов получения объемной детали может служить 

образование вытачек на полочке жакета, которую вяжут на котонной машине 

(рисунок 1). 

 
Рисунок 1 – Вытачки на полочке жакета 

Плечевая вытачка образуется групповым переносом петель двумя способами: 

− число переносимых петель сохраняется постоянным, и переносимые 

столбики всей группы получают наклон в сторону переноса петель (рисунок 2, а); 

− число переносимых петель в группе уменьшается на одну с каждым 

переносом (рисунок 2, б). 
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а) б) в
 

Рисунок 2 – Схема образования вытачек на полочке жакета 

В обоих случаях глубина вытачки зависит от числа переносов петель, или 

числа выключений из работы игл. Объемность данной детали создается за счет 

изменения ширины детали при нарушении параллельности между петельными 

столбиками. 

Боковая вытачка получается при вязании неполных петельных рядов 

(группа игл с края детали не участвует в образовании петельного ряда, удержи-

вая на себе петли предыдущего ряда) (рисунок 2, в). От числа игл, на которые 

не попадает нить и потом не сбрасываются, и зависит глубина вытачки. В ре-

зультате нарушается параллельность петельных рядов. 

Для достижения объемности детали в двух направлениях используется 

комбинированный способ. Примером применения такого способа выступает вя-

зание деталей женского купального костюма, например, на жаккардовой котон-

ной машине с механизмом индивидуального отбора игл. Но такие машины 

применяются редко в связи с их низкой производительностью. 

1.3 Технология получения цельновязанных изделий в автоматиче-

ском режиме 

Цельновязаными называют трикотажные изделия, форма которых дости-

гается при вязании в автоматическом режиме. Изготовление таких изделий со-

всем не требует или требует в небольшом количестве применение швейных 

операций[4]. 

Основные достоинства изготовления цельновязаных изделий – сокраще-

ние расхода сырья на изделие за счет исключения отходов при раскрое и 

уменьшение трудовых затрат на пошив. Технология получения цельновязаных 
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изделий основана на использовании двух выше указанных способах достиже-

ния объемной формы. 

Чулки и перчатки являются типичными цельновязаными изделия-

ми.современный круглочулочный автомат (КЧА) имеет все необходимые меха-

низмы для полного завершения изготовления чулок требуемой формы вплоть 

до закрытия мысков. Аналогичная технология вязания существует и при вяза-

нии перчаток на перчаточном автомате. Оба эти автомата являются прототипа-

ми автоматов для однопроцессного вязания других трикотажных изделий. 

Автомат «Комета FCM» фирмы «Бентли», созданный на базе широко из-

вестных двухцилиндровых КЧА, является примером автомата однопроцессного 

вязания детских свитеров. 

1.3.1 Получение цельновязанного изделия на автомате «Комета FCM» 

Характеристики автомата «Комета FCM» приведены в таблице 1. В дан-

ном автомате индивидуальный отбор игл для образования рисунка выполняется 

одной петлеобразующей системой. Рисунки имеют фактурный характер на ос-

нове двухизнаночного переплетения со сменой цвета нитей [13]. 

Таблица 1 – Характеристики автомата «Комета FCM» 
Наименование показателя Характеристика показателя 

Диаметр игольных цилиндров 8 дюймов 
Число игл 132, 148, 152, 158, 164 
Число петлеобразующих систем 2 
Число нитеводов в первой системе – 5, во второй – 4 
Частота вращения игольных цилиндров: 

при одностороннем движении 
при реверсивном вращении 

 
105 мин−1 
70 мин−1 

Производительность 17 изделий в час 
Механизм оттяжки валичный с корзиной для полуфабрикатов 

 
Одно изделие отделяется от другого путем вытягивания нити раздели-

тельного ряда. Во время реверсивного вращения игольных цилиндров вязание 

выполняется одновременно на двух сторонах. В каждой из петлеобразующих 

систем вяжется «Пяточный карман» один против другого. 

Процесс вязания изделия начинается с пояса 1 (рисунок 3, а).для этого 

иглы в игольных цилиндрах расстанавливаются в порядке 1+1 или 2+2. В вяза-
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нии пояса участвуют обе петлеобразующие системы с нитеводами, предназна-

ченными для этой части изделия. Нижняя часть 2 стана изделия может вязаться 

переплетениями гладь, ластик или рисунчатое на базе двухизнаночного, комби-

нированного и иметь рисунчатую полосу. В вязании этой части участвуют обе 

петлеобразующие системы, выполняющие два петельных ряда за каждый обо-

рот игольного цилиндра. 

Верхняя часть 3 стана (рисунок 3, б) вяжется при реверсивном вращении 

игольного цилиндра переплетением гладь. При этом одна сторона образуется 

одной системой, другая сторона – другой в тоже время. С каждым оборотом 

игольного цилиндра ширина стана уменьшается на один петельный столбик. С 

помощью сбавочников выключается по одной игле то с одного, то с другой 

стороны стана в обеих системах. Процесс сбавок петель (выключения из работы 

игл при сохранении на них петель) аналогичен подобному процессу при выра-

ботке участка пятки чулочного изделия[4]. 

 
Рисунок 3 – Схема вязания свитера на машине «Комета FCM» 

После того как получена верхняя часть стана требуемой длины, автомат 

переходит на вязание идентичной по форме части 4 изделия (рисунок 3, в). Эта 

часть вяжется с применением прибавки петель, т.е. последовательного включе-

ния в работу игл с находящимися на них петлями, которые были выключены 
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при сбавке. Иглы включаются прибавочниками по две сразу при одновремен-

ном выключении по одной сбавочниками за каждый оборот игольного цилинд-

ра, имеющего реверсивное вращение. Так образуется два участка изделия (3 и 

4), подобные участкам пятки при вязании чулок. Стан изделия на обеих сторо-

нах будет иметь участки, из которых в дальнейшем получатся рукава покроя 

реглан. Далее автомат переходит на вязание участка 5 рукава (рисунок 3, 

г).реверсивное вращение цилиндров заменяется односторонним. В вязании уча-

ствуют обе петлеобразующие системы, как и при вязании нижней части стана. 

В конце рукава переплетение гладь заменяется на переплетение ластик для об-

разования манжет 6 рукавов. 

Между изделиями вырабатывается разделительный участок так, как это 

обычно делается на двухцилиндровых КЧА. После снятия с автомата изделия 

разделяют путем вытягивания нити разделительного ряда. Далее каждое изде-

лие расправляют и вкладывают «пяточный карман» один в другой, как показано 

на рисунке 3, д. 

Затем на изделии по месту разреза рукавов на швейной машине выполня-

ется цепная строчка 7, рукава разрезаются, и вырезается клин 8 (рисунок 3, 

е).чтобы получить готовое изделие, необходима швейная обработка рукавов и 

горловины (рисунок 3, ж). 

1.3.2 Получение цельновязанного изделия на плосковязальной фанговой 

машине «JET-2F» 

Машина JET-2F фирмы «Дюбье» (Швейцария) является типичной совре-

менной плосковязальной фанговой машиной для вязания цельновязаных изде-

лий. Это жаккардовая машина, имеющая электронное управление от микропро-

цессора с магнитной лентой. Управление распространяется на нитеводы, 

игольные замки, устройство переноса петель для образования формы изделия, 

механизм индивидуального отбора игл для образования жаккардового, прессо-

вого или ажурного рисунка [13]. 

Характеристики данной машины приведены в таблице 2. 
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Таблица 2 – Характеристики машины JET-2F фирмы «Дюбье» 
Наименование показателя Характеристика показателя 

Рабочая ширина машины 200 см 
Скорость каретки 30 
Число петлеобразующих систем 2 
Производительность 60 петельных рядов в минуту 

 
Прутковый механизм оттяжки позволяет выполнять автоматическую за-

работку края изделия и включать и выключать иглы с сохранением на них пе-

тель (для вывязывания неполных петельных рядов). 

Данную машину можно считать универсальной, потому что машина JET-

2F может быть использована для вязания рисунчатого полотна, цельновязаных 

одинарных изделий с продольным расположением петельных рядов (рисунок 4) 

и свитеров с длинными рукавами, в которых сочетаются переплетения ластик и 

гладь (рисунок 5), комплекта деталей изделия (рисунок 6). На машине можно 

вязать трикотажное полотно разнообразными переплетениями: жаккардовыми, 

прессовыми и ажурными (используя индивидуальный отбор игл), поперечно-

соединенными (сменная нить) и зигзагообразными (применяя сдвиг игольни-

цы). 

 
Рисунок 4 – Развертка жакета, получаемого на машине JET-2F 
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Рисунок 5 – Развертка свитера, получаемого на машине JET-2F 

 
Рисунок 6 – Комплект деталей джемпера, получаемого на машине JET-2F 

Детали изделия вяжутся без разделительных участков, с автоматической 

заработкой края. Они однородны по строению петель, составу сырья, цвету, 

размеру. Одновременно вырабатывается два или три расположенных рядом 

комплекта деталей. При этом способе изготовления изделия исключается опе-

рация комплектования деталей. 
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Цельновязанные изделия на этой машине можно вырабатывать однопро-

цессным способом при продольном расположении петельных рядов и заработ-

кой края ластиком, переходящим в гладь. Изделия с продольным расположени-

ем петельных рядов вяжутся так, как показано на рисунке 4. 

Детали (1 – левая полочка, 2 – левый рукав, 3 – спинка, 4 – правый рукав, 

5 – правая полочка) соединяются непосредственно на вязальной машине. Линии 

соединения представляют собой линии рукава покроя реглана. На швейной ма-

шине без обрезки краев по кромкам стачиваются участки а и а', б и б', в и в', г и 

г'. Далее обрабатывается горловина, притачиваются манжеты и пояс. Изделия с 

продольным направлением петельных рядов и поперечным направлением пе-

тельных столбиков, связанные одинарным переплетением, отличаются от тра-

диционных не только видом, но и свойствами. Они легко растягиваются в про-

дольном направлении. 

Форма деталям изделия придается путем изменения числа петель в рядах 

(неполные петельные ряды), что достигается выключением и включением игл с 

сохранением на них петель предыдущего ряда. Этому способствует прутковый 

механизм оттяжки петель, который освобождает петли выключенных игл от 

воздействия усилия оттяжки, благодаря чему они сохраняют свои первоначаль-

ные размеры. Это невозможно осуществить с помощью механизма оттяжки 

обычного вида. Вязание изделия начинается с борта полочки. Первый петель-

ный ряд образуется ластиком 1+1 при участии игл обеих игольниц. Второй и 

последующие петельные ряды вяжутся на иглах одной игольницы. После обра-

зования требуемого для борта числа петельных рядов петли с выключенных из 

работы игл второй игольницы переносятся на иглы первой игольницы. В ре-

зультате получается борт. 

Длина изделия определяется числом игл, участвующих в образовании пе-

тельного ряда. Ширина изделия характеризуется числом петельных рядов. Опи-

санным способом можно вязать трикотаж в форме круга, что может быть ис-

пользовано при выработке юбок, беретов и других изделий. 
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Цельновязанное изделие с заработанным краем на основе ластика вяжется 

следующим образом. Вязание манжет начинается с манжет (напульсника) для 

двух рукавов. Они вяжутся переплетением ластик 2+2. Манжета состоит из 

двух частей (рисунок 5). Сначала образуется одна часть манжеты. Начальный 

петельный ряд провязывается при сдвинутой на один игольный шаг игольнице, 

т.е. традиционным способом. После того как связано требуемое для манжеты 

число петельных рядов, выполняется перенос всех петель с игл одной игольни-

цы на иглы другой (рисунок 7). При этом на каждой третьей игле окажутся 

сдвоенные петли: Л – лицевые, И – изнаночные. Процесс переноса петель осу-

ществляется традиционным способом для язычковых игл с расширителем. Да-

лее все петли перемещаются по стержням игл в нерабочую зону и зарабатыва-

ется начальный ряд петель второй части манжеты. Полученные петельные ряды 

этой части манжеты так же переносятся на иглы, но уже другой игольницы, по-

этому на иглах каждой игольницы будут находиться петли последних петель-

ных рядов частей манжеты. Части манжеты не соединены между собой[13]. 

 
а – положение петель до переноса б – положение петель после переноса 

Рисунок 7 – Схема переноса петель манжеты на машине JET-2F 

Далее машина переходит на вязание рукавов переплетением гладь при 

участии обеих петлеобразующих систем. Для этого петли манжет, находящиеся 

в нерабочей зоне на стержнях игл, выводятся в рабочую зону. При движении 

замковой каретки в одном направлении петли образуются на одной игольнице, 

а при обратном движении – на другой игольнице. По мере увеличения длины 

рукава выполняется прибавка петель для увеличения его ширины. В том месте, 
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где включаются иглы, на рукаве образуются расширенные петли. Чтобы сде-

лать из малозаметными, провязываются прессовые петли. 

После того как получена необходимая длина рукава (до проймы), машина 

переходит на выполнение сбавок с сохранением петель на выключенных из ра-

боты иглах. Сбавки петель образуют косую линию рукава покроя рег-

лан.выключенные из работы иглы с сохранением на них петель возможно при 

работе пруткового механизма оттяжки петель. По окончании вязания рукавов 

машина переходит на вязание горловины переплетением ластик 2+2. Для этого 

включаются в работу иглы на обеих игольницах и образуется начальный пе-

тельный ряд одной из половин горловины. Процесс вязания горловины анало-

гичен процессу вязания манжет по частям. Половины горловины соединяются 

на швейной машине. 

Стан вяжется после горловины на иглах обеих игольниц; при этом одна 

сторона вяжется на одной игольнице, другая сторона – на другой игольнице. 

Число работающих игл с каждым петельным рядом увеличивается путем вклю-

чения в работу игл, ранее выключенных при вязании рукавов. Так образуется 

верхняя часть стана до полного включения в работу всех игл, участвовавших 

при вязании рукавов. Нижняя часть стана – от рукава до пояса – вяжется двумя 

петлеобразующими системами последовательно на одной и другой игольницах. 

Для этой части стана могут быть применены рисунчатые переплетения на базе 

глади. 

Переход на вязание пояса выполняется следующим образом. Петли на иг-

лах одной игольниц переводятся в нерабочую зону, и иглы обеих игольниц 

вместе вяжут одну из сторон пояса переплетением ластик 2+2. После того как 

образовано необходимое число петельных рядов в поясе, петли сбрасываются 

со всех игл. На этом заканчивается вязание одной половины пояса. Вторая по-

ловина пояса вяжется после того, как петли из нерабочей зоны переводятся в 

рабочую. В вязании вновь участвуют иглы обеих игольниц, и вязание второй 

половины пояса заканчивается также сбросом петель со всех игл. Нижний край 

пояса подшивается на швейной машине, так как он может распуститься. 
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1.4 Анализ патентных источников 

Прежде чем приступить к дальнейшему изучению способов выработки 

цельновязаных изделий сложной формы на плосковязальном оборудовании не-

обходимо изучить последние достижения в этой области. 

Исследования достижений в данной области проводились на информаци-

онном сайте «Федеральной службы по интеллектуальной собственности, патен-

там и товарным знакам» и на сайте банка патентов и научных статьей. По за-

данной теме были найдены двадцать три технических решений, из которых хо-

телось бы подробнее остановиться на трех. 

Российские ученные предложили способ выработки цельновязанного из-

делия на двухфонтурной плосковязальной машине, который заключается в сле-

дующем: зарабатывают и отдельно вяжут две трубчатые части, служащие рука-

вами (рисунок 8, часть 2). Затем вяжут трубчатый стан (рисунок 8, часть 4) с 

бортиком (рисунок 8, часть 5). Для обеспечения возможности получения цель-

новязаного изделия, одновременно с вязанием двух трубчатых частей, расши-

ряют их последовательным прибавлением игл каждой игольницы с наружных 

сторон рукавов. После достижения заданной ширины рукава, начинают после-

довательно сужать путем выключения игл из работы без сбрасывания с них пе-

тель. Далее зарабатывают и вяжут верхнюю часть стана с последовательным 

расширением путем прибавки ранее выключенных игл с петлями, производя 

соединение верхней части стана с рукавами, с последующим переходом на 

трубчатое вязание нижней части стана на всех иглах[12]. 

В научном исследовании Колесниковой Елены Николаевны предлагают 

разработку технологии выработки трикотажных цельновязаных изделий слож-

ной конструкции на плосковязальном оборудовании. В данной работе говорит-

ся о том, что все петли левого рукава переносят на переднюю игольницу на 

число игольных шагов, необходимое для образования соединения стана и рука-

ва, расположенного в горизонтальной плоскости. Далее соединяют петли стана 

и рукава путем одновременного переноса и провязывания петель и последова-

тельного закрытия провязанных петель за счет переноса на соседнюю петлю 
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того же слоя. Затем все петли соединенного со станом рукава переносят на зад-

нюю игольницу. Соединение стана и правого рукава производят аналогичным 

способом. После полученная единая деталь, состоящая из стана и рукавов, сво-

рачивается с краев, сдвигаясь к центру полочки за счет последовательного пе-

реноса крайних петель рукавов на игольницу, содержащую кромки переда из-

делия. Техническим результатом данного способа вязания трикотажного изде-

лия является получение прочного, не деформирующегося в процессе эксплуа-

тации горизонтального соединения деталей рукавов и стана цельновязаного из-

делия с кромками вдоль продольного отверстия (рисунок 9) [7]. 

 

Рисунок 8 – Способ выработки цельновязанного изделия 

Капустина Татьяна Игоревна разработала технологию и конструкцию 

сложного цельновязаного изделия на базе комплексной автоматизированной 

системы. В результате чего происходит получение законченного изделия мето-

дом последовательного вязания участков плоской и объемной формы одинар-

ными и двойными переплетениями. Это позволяет сократить технологические 

операции и рабочее время. Технический результат достигается тем, что цельно-

вязаное изделие содержит участки плоской и объемной формы, следующие 

друг за другом, имеющие разную ширину и соединенные между собой пере-

ходными петельными рядами, причем край среднего участка выполнен частич-

ным вязанием петельных рядов (рисунок 10) [5]. 
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Рисунок 9 – Конструкция цельновязанного изделия 

 
Рисунок 10 – Участки цельновязанного изделия 

Таким образом, в результате анализа последних разработок в области по-

лучения цельновязаных изделий можно сделать вывод, что большинство изде-

лий вывязываются продольно и имеют трубчатую форму; переходы от одной 

части изделий к другой детали выполняются при помощи сбавок и прибавок без 

сбрасывания петель с игл. 

1.5 Плосковязальное оборудование для изготовления цельновяза-

ных изделий 

Оборудование нового поколения отличается высокими технологическим 

возможностями за счет использования конструктивно новых механизмов (пла-

тин, оттяжных механизмов, дополнительных игольниц). Практически все меха-

низмы машин претерпели значительные изменения (механизмы управления от 

механических до электронных, программоносители – от наборных цепей до оп-

http://www.freepm.ru/images/models/0/131/131729/131729.jpg
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тических дисков ЭВМ). Каретки современных вязальных машин может содер-

жать от 1 до 6 систем, регулировка клиньев происходит через электромехани-

ческие или пневматические механизмы. 

1.5.1 Компания «ShimaSeiki» (Шима-Сейки), Япония 

Является безусловным лидером производителей плосковязального обору-

дования и законодателем технических нововведений в данном секторе машино-

строения. Компания многие технологические решения для обычных плоских 

машин заимствовала с перчаточных автоматов. К ним следует отнести: двойной 

сдвиг и систему интерактивного контроля величины петель; систему ухода ни-

теводителя назад. 

Плосковязальные машиныSIG 122 SV, SIG 122 SC, SIG 122 FC 

Новейшие технологии компании ShimaSeiki сделали плосковязальную 

машину SIG 122 идеальным оборудованием для производства сложного кон-

турного вязания ажурными переплетениями. Устройство скоростного возврата 

каретки R2CARRIAGE позволило увеличить производительность машины бла-

годаря увеличению скорости каретки до 1,4 м/с. 

Современная технология WideGauge дает возможность выпускать на од-

ной вязальной машине трикотаж разных. Уникальная разработка, не имеющая 

аналогов в мире, − устройство активного контроля кулирной плотности DSCS 

обеспечивает высокое качество трикотажа и однородность петельной структуры. 

DSCS в непрерывном режиме производит контроль и настройку парамет-

ров длины петли и подачи пряжи. В результате производство трикотажа стано-

вится практически безотходным и очень экономичным. 

Современная система управления включает в себя USB-порт для обмена 

данными, порт расположен на передней панели под монитором. В раму вязаль-

ной машины SIG 122 встроен товароприемник для готовой продукции, что по-

зволяет существенно экономить место в помещении вязального цеха и умень-

шить время на транспортировку трикотажных изделий. 

Технические характеристики плосковязальных автоматов SIG 122 SV, 

SIG 122 SC, SIG 122 FC фирмы «Шима-Сейки» представлены в таблице 3. 
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Таблица 3 – Технические характеристики плосковязальных автоматов фирмы 

«Шима-Сейки» 
Тип SIG 122 

Подтипы SV SC FC 
Класс 7 · 12 · 14 · 16 7 · 12 · 14 · 16 16 · 18 
Ширина вязания Варьируется. Макс 48" (122 см) 
Скорость вязания Макс 1,4м/сек. 
Кулирная плотность 120 уровней, регулируемых электронным способом. 
Сдвиг игольницы Управляемый мотором механизм сдвига. Макс. сдвиг - 2". 

Сдвиг на 1/2 и 1/4 шага из каждой позиции. 
Вязальные системы Две системы KNITRAN. Система быстрого разворота карет-

ки R2CARRIAGE. 

Перенос 
Одновременный перенос передний или обратный, в незави-
симости от направления каретки. Сплит без замены нитево-
дителей. 

Автоматические остановки Обрыв пряжи, большой узел, намотка на вал, удар, счетчик 
купонов, перегрузка, программная ошибка, и т.д. 

Система синкеров Система подпружиненных, подвижных 
синкеров 

Неподвижные 

Прутковая оттяжка Управляемая мотором. Позволяет индивидуальные настрой-
ки для вязания, пропуска и переноса. 

Нитеводители 14  
 
Плосковязальная машинаMACH2X 

MACH2X – это флагман серии плосковязальных машин, работающих по 

технологии WHOLEGARMENT. Машины оснащены 4 игольницами и запатен-

тованными ShimaSeiki слайд-иглами. MACH2X является единственной маши-

ной в мире, способной производить тонкие цельновязанные изделия высокого 

класса с использованием ластичных переплетений. Перенос петель осуществля-

ется на слайдере, который состоит из двух разделяющихся и выдвигающихся за 

конец иглы гибких «усиков». Это позволяет надежно осуществлять сложные 

переносы, уменьшить эффект «зажима» и размещать иглы строго по середине 

игольного паза для достижения идеальной симметрии при формировании пе-

тель и для высокого качества петельной структуры полотна. 

Серия MACH объединяет машины, каретки которых работают на повы-

шенных скоростях – до 1, 6 м/сек. Технология «Сплит Стич» также повышает 

производительность за счет уменьшения количества холостых ходов каретки. 

Точный электронный контроль i-DSCS+DTC гарантирует стабильность петель-
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ной структуры и идентичность размеров, что особенно важно для производства 

цельновязанных изделий высокого качества. Точный контроль над оттяжкой 

позволяет достичь трехкоординатное формирование цельновязанных изделий 

любой сложной формы.Технические характеристики плосковязальных автома-

тов MACH2X представлены в таблице 4. 

Таблица 4 – Технические характеристики плосковязальных автоматов 

MACH2X фирмы «Шима-Сейки» 
Тип M153X M173X 

1 2 3 
Класс 15L - 18L (L:большой крючок) 15L 

Ширина вязания Варьируется. Макс. 60" (150 см) Варьируется. Макс. 68" (170 
см) 

Скорость вязания 
Макс 1,6 м/сек. Скорость варьируется в соответствии с классом и ус-
ловиями. Скорость регулируется. 16 дополнительных программируе-
мых величин скорости. 

Кулирная плот-
ность 120 уровней, регулируемых электронным способом. 

Вторая плотность Управляемый мотором клин второй плотности позволяет индивиду-
альные настройки плотности. Только для нижней каретки. 

Сдвиг игольницы 

Управляемый мотором механизм 
сдвига. Макс. сдвиг - 1,5" в каждом 
направлении (итого 3") для задних 
игольниц и игольницы луп прессо-
ров. Сдвиг верхней и нижней задних 
игольниц и игольницы луп прессо-
ров осуществляется одновременно. 

Управляемый мотором меха-
низм сдвига. Макс. сдвиг - 1,5" 
в каждом направлении (итого 
3") для всех 4 игольниц и 
игольницы луп прессоров. Пе-
ред: Сдвиг верхней и нижней 
передних игольниц осуществ-
ляется одновоременно. Зад: 
Сдвиг верхней и нижней зад-
них игольниц и игольницы луп 
прессоров осуществляется од-
новременно. 

Вязальные систе-
мы 

Три сверхкомпактные системы (1 вязальная и 2 переносных). Система 
быстрого разворота каретки R2CARRIAGE. 

Перенос 

Нижние игольницы: Одновременный перенос передний или обратный, 
в независимости от направления каретки. Сплит без замены нитеводи-
телей. Верхние игольницы: в противоположность нижним, в незави-
симости от направления движения каретки. 

Система синкеров Система неподвижных синкеров 
Нитеводители 12 нитеводов на каждой стороне. 
Прутковая оттяж-
ка 

Управляемая мотором. Позволяет индивидуальные настройки для вя-
зания, пропуска и переноса. 

Looppresser Индивидуальный отбор и независимое управление. Игольница Луп 
прессеров расположена над верхней задней игольницей. 

Секционное уст-
ройство оттяжки 

Специальный механизм секционной оттяжки для независимого кон-
троля для передней и задней части изделия. Точное управление по 
всей ширине изделия сегментами по 1,5". 
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Продолжение таблицы 4 
1 2 3 

DSCS (контроль 
кулирной плотно-
сти и размера ку-
пона) 

Постоянный замер длины петли цифровым способом. 8 энкодеров на 
левой стороне. Входит в комплект. 

i-DSCS+DTC 

"Интеллектуальный" DSCS + DTC (динамическое управление натяже-
нием). Активно управляет подачу пряжи и компенсацию натяжения. 
Электронный контроль натяжения пряжи позволяет ускорить вязание. 
3 устройства. С правой стороны в стандартной комплектации 

 
Плосковязальная машинаMACH2S 

Машина MACH2S фирмы ShimaSeiki – это купонная цельновязальная 

машина, вяжущая с 7 по 10 класс. Машина работает на скорости 1,6 м/с, а так 

же оснащена приводом системы R2CARRIAGE, что позволяет осуществлять 

более быстрый разворот каретки. На MACH2S возможно даже «без-классное» 

вязание, когда в одном изделии можно наблюдать элементы трикотажа разного 

класса. 

MACH2S работает по технологии WHOLEGARMENT, когда вяжется це-

ликом изделие без необходимости швейной и кеттельной обработки. 

В стандартную комплектацию на MACH2S входит «Интеллектуальное» 

устройство контроля кулирной плотности i-DSCS, которое, в отличие от пас-

сивного управления подачей пряжи, активно управляет процессом в обоих на-

правлениях (подача, возврат), что приводит к повышению качества и к возмож-

ности использовать больше различных (в том числе сложных) типов пряжи. 

Также как и DSCS, i-DSCS гарантирует ровноту петельной структуры и иден-

тичность размеров, что особенно важно для цельновязального производства. 

Машины MACH2S оснащены специальным клином «второй плотности», что 

позволяет менять длину петель на особых участках цельновязанного изделия, в 

соответствии с его технологией и конструкцией. Длина петли может меняться 

для каждой индивидуальной иглы, позволяя, при необходимости, делать мгно-

венные изменения. 

Воздушный сплайсер обрезает, а затем соединяет концы пряжи сжатым 

воздухом. Работая в тесном взаимодействии с i-DSCS, воздушныйсплайсер мо-
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жет соединять концы пряжи определенного цвета в определенное время, в со-

ответствии с программой. Применение воздушного сплайсера позволяет с лег-

костью производить высококачественные, многоцветные цельновязальные из-

делия. Функция сохранения данных, при сбое электричества, также входит в 

стандартную комплектацию. 

Технические характеристики плосковязальных автоматов MACH2S ана-

логичны техническим характеристикам плосковязальных автоматов MACH2X. 

Плосковязальные машиныSWG041N/061N/091N 

SWG041N открывает новое направление в вязальном производстве. Бла-

годаря своим компактным размерам и уникальным особенностям, машина иде-

ально подходит для производства цельновязальным способом, не требующим 

дальнейшей кеттельной и швейной обработки, целого ряда аксессуаров, таких 

как: перчатки, носки, гольфы, гетры, шапки, шарфы, кашне, галстуки и др. При 

помощи особых «слайдерных» игл, эти аксессуары можно выпускать с приме-

нением различных типов трикотажных переплетений, таких как: полный жак-

кард, интарсия, сетка, ажур и другие переплетения с переносами. 

Верхние компенсаторы на SWG041N, 061N и 091N позволяют делать за-

правку нити одним движением руки. Когда во время вязания попадаются узлы, 

верхние натяжители автоматически уменьшают скорость движения каретки, в 

зависимости от ситуации. Верхние компенсаторы служат для обеспечения ка-

чества выпускаемых изделий. Нитевод для эластика представляет собой уст-

ройство с мотором для управляемой подачи эластичной нити, что позволяет 

производить различные типы медицинских и спортивных эластичных «суппор-

тов». Подача эластичной нити осуществляется сверху для большей надежности 

и эффективности. 

SWG041N, SWG061N и SWG091N имеют управляемые мотором крючок 

для заправки и обрезчик, что обеспечивает надежную заправку. Эти автоматы 

оснащены оригинальной системой подпружиненных синкеров, работающих по-

стоянно. SWG041N, 061N и 091N оснащены нитеводами с моторами, которые 

движутся самостоятельно в независимости от движения каретки. 
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Технические характеристики плосковязальных автоматов SWG041N 

фирмы «Шима-Сейки» представлены в таблице 5. 

Таблица 5 – Технические характеристики плосковязальных автоматов 

SWG041N фирмы «Шима-Сейки» 
Модель SWG041N SWG061N SWG091N 
Класс 7 - 10 - 15 - 18 

Ширина вязания 
Переменная ши-
рина. Макс. 16" 
(40 см) 

Переменная ши-
рина. Макс. 24" 
(60 см) 

Переменная шири-
на. Макс. 36" (90 
см) 

Скорость вязания 
Макс. 1,5 м/с. Скорость вязания изменяется в зависимости от 
различных условий вязки. Регулируемые уровни скорости. 
16 дополнительно программируемых скоростей. 

Плотность петли 120 управляемых электроникой уровней. 
Второй кулирный клин Настройка длины стежков для создания складок при вязании 

интарсии и пяток носков/чулок. 

Сдвиг 

Осуществляется приводом.класс 7: Макс. 4-кратный сдвиг в 
каждую строну, класс 10G: Макс. 5-кратный сдвиг в каждую 
строну, класс 15G: Макс.8-кратный сдвиг в каждую строну, 
класс 18G: Макс. 9-кратный сдвиг в каждую строну. 

Вязальная система Одинарная система с клином для переноса петель на обоих 
сторонах. 

Перенос 
От задней к передней части при ходе вправо, от передней к 
задней части при ходе влево. Выбираемый нормальный пе-
ренос или удержание. 

Система синкеров Подвижная система подпружиненных синкеров. 

Отбор игл Полный набор для жаккардового переплетения при помощи 
специальных соленоидных механизмов. 

i-DSCS (R) 
“Интеллектуальная” система DSCS(R). Активное управление 
подачей пряжи в обоих направлениях (прямом и обратном). 
Опция 3. 

 

1.5.2 Компания «Stoll» (Штоль), Германия 

Занимает одно из лидирующих положений на современном рынке плос-

ковязального оборудования и выпускает оборудование следующих типов: базо-

вый класс; компакт-класс; топ-класс; специальный класс. 

Примером вязальных машин с ажурными переплетениями, производимые 

данной компанией являются: CMS-933HP, CMS-502HP, CMS-530HP и другие. 

Технологические возможности машины CMS-502HP – вязание ажурных 

переплетений сетчатой структуры и узоров «косы» с V-образной горловиной. 
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Технологические возможности машины CMS-530HP – контурное вязание 

с интарзией (24 нитевода). 

Технологические возможности машины CMS-933HP – цельновязанные 

изделия, интарзия (6 нитеводов), разделенные «косы», многоцветные жаккар-

довые переплетения. 

Технические характеристики плосковязальных автоматов в таблице 6. 

Таблица 6 – Технические характеристики плосковязальных автоматов  

Модель Класс Ширина 
игольницы, см 

Число 
систем 

Скорость 
каретки, м/с 

Число 
нитеводов 

CMS-301TC 5; 7; 8; 10; 12; 14 127 
1х1 

1,2 

16 

CMS-302TC 1х2 
CMS-303TC 5; 7; 8; 10; 12; 14; 

16; 18 
1х3 

CMS-311TC 183 2х1 CMS-211 7; 8; 10; 12; 14 213 
CMS-320TC 5; 7; 8; 10; 12; 14; 

16; 18 127 
1х2 

CMS-330TC 5; 7; 8; 10; 12; 14; 
16; 18; 20 1х3 

CMS-430TC 

5; 7; 8; 10; 12; 14 

214 18 
CMS-411TC 

244 
2х1 

20 CMS-422TC 2х2 
CMS-433TC 2х3 
CMS-502 5; 7; 12; 14; 16; 18 114 

1х2 

12 
CMS-502HP  5; 7; 8; 10; 12; 14; 

16; 18 

127 

14 
CMS-502C 3; 3,5; 4 1,0 
CMS-530HP 5; 7; 8; 10; 12; 14; 

16; 18 1х3 1,2 16 
CMS-530T 12; 14 

 

Выводы по первой главе 

В первой главе работы были изучены основные способы изготовления 

трикотажной одежды, в ходе чего акцент был сделан на цельновязаный способ 

изготовления. Цельновязаный способ изготовления трикотажных изделий явля-

ется наиболее экономичный и менее затратный, так как позволяет вырабаты-

вать изделия нужной формы в автоматическом режиме. Автоматическая выра-

ботка необходимой формы позволяет экономить трудовые (снижается количе-
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ство технологических переходов при изготовлении), экономические (экономия 

электро-, теплоэнергии и др.), материальные (сырье) ресурсы. 

Далее в работе был более подробно изучен процесс выработки цельновя-

заных изделий на различном оборудовании и их особенности.Для изучения 

конструкций и технологий выработки цельновязаных изделий сложной формы 

на плосковязальном оборудовании был выполнен поиск новшеств в данной 

сфере. В результате поиска выявлен один зарегистрированный патент на изо-

бретение и две статьи по диссертациям. По их изучению сделан вывод, что 

наиболее распространенным способом выработка цельновязаных изделий явля-

ется трубчатое изготовление. 

Так же в данной главе описано современное плосковязальное оборудова-

ние, позволяющее вырабатывать цельновязальные изделия. Рассмотрены веду-

щие компании, производящие данное оборудование и представлены техниче-

ские характеристики современных плосковязальных трикотажных машин. 
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2  ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ ЧАСТЬ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ЦЕЛЬНОВЯЗАНО-
ГО ИЗДЕЛИЯ, ВЫРАБАТЫВАЕМОГО НА ПЛОСКОВЯЗАЛЬНОМ 
ОБОРУДОВАНИИ 

 
2.1 Модные тенденции сезона весна-осень 2017-2018 

Сегодня красивые вязаные вещи являются одним из актуальных модных 

трендов сезона осень-зима 2018. Для успеха в карьере и уверенности в личной 

жизни важно найти индивидуальный стиль в одежде.Все более изобретательны 

дизайнеры в использовании плотноготрикотажа на основе хлопка. И это не 

удивительно, так как она комфортна в носке и неприхотлива в уходе. 

В новом сезоне осень-зима 2018 будут популярными следующие цвето-

вые гаммы:черный, бордовый,пастельные тона, все оттенки зеленого цвета, бе-

жевый,насыщенный синий цвет, темно-красный и оранжевый. 

В сезоне осень-зима 2018 Diesel Black Gold, Kolor (рисунок 11) предста-

вили в коллекциях пиджаки, пуловеры, штаны в спортивном стиле и даже брю-

ки со стрелками из такого материала[24]. 

 
Рисунок 11 – Трикотажные модели от Diesel Black Gold и Kolor 

Вязаные свитера, безрукавки, кардиганы – все это очень актуально в кол-

лекциях модной мужской одежды. DriesvonNoten, Balmain, 

MaisonMargielaосенью-зимой 2018 [49].В сезоне осень-зима 2018 укороченные 

жакеты полуприлегающего силуэта неплохо конкурируют с удлиненными 

[43].Однобортные модели, которые подходят практически всем, широко пред-
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ставлены в коллекциях ChristianDior и Versace. Жакет является одной из самых 

популярных вещей мужского гардероба. Если раньше яркие модели выбирали 

преимущественно молодые энергичные парни, то в настоящее время все боль-

ше мужчин зрелого возраста хотят быть в тренде, не боясь показаться карикатурно (рисунок 

120) [43]. 

 
Рисунок 12 – Мужские жакеты сезона осень-зима 2018 

В новом сезоне мужская мода осень-зима 2018 на куртки бомберы радует 

обилием вариаций на тему коллекций дизайнераКанье Уэста. Модели совре-

менных дизайнеров данных курток представлены на рисунке 13 [24]. 
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Рисунок 13 – Куртки бомберы сезона осень-зима 2018 

В последнее время многим дизайнерам полюбился новый тренд – смеши-

вать мужские показы с женскими [50]. Многие критики пророчат, что скоро 

мужские марафоны завершат свое существование, и будет один цельный показ, 

где клиенты увидят сразу и мужскую и женскую одежду (рисунок 14). Этот 

стиль «унисекс», главной особенностьюкоторого является то, что одежда никак 

не должна указывать на половую принадлежность владельца. 

 
Рисунок 14 – Стиль «унисекс» 

Дизайнер Оливье Рустан добавил в новую коллекцию женскую одежду с 

сезона Pre-Fall 2017 (рисунок 15). 
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Рисунок 15 – Коллекция дизайнера Оливье Рустан в сезоне осень-зима 2018 

В женской одежде водолазки и вещи с глубоким декольте, силуэты, от-

крывающие талию и скрывающие часть бедра – все это изобилие идей совме-

щают в себе модные вязаные свитера сезона осень-зима 2018 (рисунок 16) [27]. 

 
Рисунок 16 – Женская мода сезона осень-зима 2018 

Модные вязаные свитера сезона осень-зима 2018 прекрасно сочетаются с 

узкими брюками, с плиссированными юбками в пол, со стильными фасонами 

джинсов [26] и модной в этом сезоне обувью на громоздкой подошве (рисунок 17). 
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Рисунок 17 – Модные свитера сезона осень-зима 2018 

В женской моде сезона осень-зима 2018 преобладают трикотажные 

джемпера и жакеты [25]. Jean Paul Gaultierпредставил кутюрную коллекцию 

осень-зима 2018 на Неделе высокой моды в Париже (рисунок 18). 

 
Рисунок 18 – Кутюрная коллекция от Jean Paul Gaultier 

Так будет выглядеть самая модная трикотажная одежда сезона осень-зима 2018. 

2.2 Техническое описание трикотажного жакета 

В ходе изучения модных тенденций сезона осень-зима 2018 было спроек-

тировано цельновязаное трикотажное изделие. Техническое описание запроек-

тированного изделия дано ниже. 

Описание модели трикотажного жакета 

Жакет женский, молодежный предназначен для носки в осенне-зимний 

период, выполнен из полушерстяной пряжи переплетением кулирная гладь. 
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Жакет прямого силуэта длиной немного выше линии бедер с рукавами 3/4 

покроя реглан. 

Перед и спинка прямого силуэта без конструктивных особенностей. 

Рукав реглан, одношовный, прямой, цельновывязаный с деталями переда 

и спинки, выполненный переплетением кулирная гладь. 

Воротник малого объема по типу шаль цельновывязаный с деталями пе-

реда и спинки. 

Застежка центральная на 4 кнопки. 

Декоративным элементом является объемный узор, выполненный пере-

плетением «Косы» по низу переда и рукавовизделия и пуговицы контрастного цвета. 

Рекомендуемы размеры: 164-84-92, 170-88-96. 

Эскиз данного трикотажного изделия представлен на рисунке 19. 

Для изготовления данного трикотажного жакета была выбрана электрон-

ная плосковязальная машина PassapE6000. 
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Рисунок 19 – Эскиз цельновязаногожакета 

2.3 Характеристики вязального оборудования PassapE6000 

2.3.1 Общее устройство вязальной машины 

Passap Еlectronic 6000– это полупромышленная вязальная машина пятого 

класса с компьютерным управлением.Встроенное устройство для считывания 

рисунков с бумаги.Более 40000 рисунчатых переплетений в памя-

ти.Возможность создания рисунков на всей ширине машины и комбинирования 

заложенных в памяти рисунков. Автолокатор – рингельный аппарат для 3-х, 4-х 

цветного жаккарда.Снабжена электрическим остановом машины при обрыве 

нити и встроенным счетчиком рядов.Специальнаякомпьютерная программа 

Knitt-Styler является главным преимуществом данной вязальной машины и по-

зволяет выполнить узор из меню каталога или создать индивидуальный рису-

нок.[10] 
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Технические возможности этой машины, приведенные в таблице 7, по-

зволяют цельновязаное изготовить изделие. 

Таблица 7 – Технические характеристики вязальной машины PassapE6000 
Показатель Значение 

Класс машины 5 класс. 
Число игольниц 2 шт. 
Количество игл  179 шт. 
Максимальная ширина полотна 900 мм 
Линейная скорость 0,6 м/сек. 
Счетчик рядов встроен в двигатель 
Контроль обрыва нити интегрирован в двигатель. 
Контроль последовательного выбора цветов  автоматическая смена цвета пряжи. 
Число рисунков, хранящихся в памяти  120 шт. 

Отбор игл 
с помощью компьютера и электромагнита 
на передней фонтуре и механический на 
задней фонтуре 

Использование выбранного рисунка 

зеркальный эффект, поворот на 90˚влево и 
вправо, поворот на 180˚, негативное изо-
бражение, размещение рисунка в любом 
месте полотна, наложение 2-х или 3-х раз-
личных рисунков 

Способность вязать по выкройке интегрирована в компьютер для использо-
вания с альбомами моделей Passap 

Оттяжка полотна с помощью двух съемных прутковых меха-
низмов или оттяжных грузов 

Материал игольницы поверхностно упроченная сталь 
 
PassapE6000 (рисунок 20) состоит из: игольниц 1 (передняя и задняя 

игольницы, имеющие 179 язычковых игл); панели нумерации игл 2 (пазы игл 

пронумерованы, начиная от середины игольницы, для облегчения счета игл); 

ручки для опускания игольницы 3 (находится справа под передней игольни-

цей); каретки 4; нитенатяжителя 5; рингель-аппарата 6 (для автоматической 

смены нити одного цвета на нить другого цвета); ручка сдвига задней игольни-

цы 7 (сдвигает заднюю игольницу вправо и влево); указателя направления и ве-

личины сдвига игольницы 8 (находится внизу на передней игольнице и показы-

вает в какую сторону при последней операции была сдвинута задняя игольни-

ца); предохранительной линейки для установки толкателей 9; четырех держате-

лей кромочных петель 10 (на каждой игольнице по два); клина-кулиссы 11 

(приводит в действие счетчик петельных рядов каждый раз, когда проходит ка-

ретка) и компьютера 12. 
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Рисунок 20 – Общий вид вязальной машины PassapE6000 

2.3.2 Петлеобразующие органы PassapE6000 

К петлеобразующим органами данной машины относятся иглы (рисунок 21) 

и толкатели (рисунок 22). Это и является большим преимуществом этой маши-

ны, так как, имея минимальное число петлеобразующих органов, машина Pas-

sap Е6000 выполняет широкий ассортимент трикотажных переплетений. 

 
Рисунок 21 – Иглы вязальной машины PassapE6000 
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Толкатель передней игольницы

Толкатель задней игольницы

стержень 
толкателя пятка 

толкателя

 
Рисунок 22 – Толкатели вязальной машины PassapE6000 

Иглы машины PassapE6000 имеют два положения (рисунок 23): рабочее и 

нерабочее. При рабочем положении пятки игл находятся на расстоянии 1,5 см 

от игольной линейки, головки игл располагаются на одной линии с верхним 

краем игольницы. В нерабочем положении пятки игл примыкают к игольной 

линейке. 

 
Рисунок 23 – Положение и части игл вязальной машины PassapE6000 

Толкатели данной машины имеют три положения (рисунок 24): рабочее; 

подготовительное и выключенное. Рабочее положение – толкатели передней 

выдвигаются на уровень выпуклых меток, которые нанесены на игольнице ме-

жду толкателями через каждые два канала, а толкатели задней игольницы вы-

двигаются аналогично, хотя на игольнице нет отметок. Подготовительное по-

ложение – пятки толкателей передней игольницы находятся на уровне нижнего 

конца пазов, а толкатели задней игольницы не заходят в предохранительную 

линейку, а примыкают к ней. Выключенное положение – пятки толкателей пе-

редней игольницы находятся у нижнего края игольницы, а пятки толкателей 

задней игольницы находятся в предохранительной линейке. 
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Рисунок 24 – Положение толкателей вязальной машины PassapE6000 

2.3.3 Петлеобразующая система плосковязаного оборудования 

Вязальная машина PassapE6000 имеет одну петлеобразующую систему. 

Петлеобразующая система данной машины заключена в каретке. Внешняя сто-

роны каретки представлена на рисунке 25, где под цифрой 1 обозначен рычаг 

N-X (если рычаг стоит в положении N, то петли независимо от электроники бу-

дут всегда провязываться лицевыми; если рычаг стоит в положении Х, то будут 

провязываться рисунчатые петли); 2 – диск выбора переплетений; 3 – кнопка 

работы клиньев (находится справа внизу на задней каретке);4 – регулятор плот-

ности (установка плотности вязания зависит от толщины пряжи и переплете-

ния); 5 – прутковый механизм оттяжки (для того чтоб правильно вставить оття-

гиватель, нужно ввести его в каретку до защелкивания, а для вынимания – на-

жать на кнопку); 6 – устройство нитеводителя; 7 – счетчик петельных рядов; 8 – 

рычаг соединения кареток (обе каретки можно отсоединять друг от друга). 
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Рисунок 25 – Внешний вид каретки вязальной машины PassapE6000 

Данная машина имеет две петлеобразующие системы (рисунок 26): I уро-

вень – замки для игл, II уровень – замки для толкателей. Замки каретки данной 

машины представлены на рисунке 41, где цифрами 1 и 2 подписаны составные 

заключающие клинья, 3 – кулирный клин, 4 и 5 – направляющие клинья, 6 – 

электронный чип. Составные заключающие клинья 1 и 2 имеют несколько по-

ложений, которые определяются выбором переплетения. 

Толкатели приводятся в действие электромагнитными отборными уст-

ройствами, расположенными в передней и задней каретке, воздействия на иглу. 

Игла под воздействием толкателя выводится в рабочее положение и происхо-

дит кулирование нити. 
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Рисунок 26– Замки каретки вязальной машины PassapE6000 

Машина оснащена прутковым механизмом оттяжки (рисунок 27), что 

обеспечивает оттяжку петель на каждом участке равномерно. Так же машина 

оснащена рисунчатыми толкателями, которые по программе, согласно раппор-

ту, выводятся в рабочее положение. При этом они контактируют с иглами и 

поднимают их, либо не поднимают, в рабочее положение. Данный механизм 

оттяжки позволяет вырабатывать прессовое переплетение с большим индексом 

прессовой петли. 

 
Рисунок 27 – Прутковый оттягиватель вязальной машины PassapE6000 

2.3.4 Механизм нитеподачи вязальной машины 

Механизм нитеподачи вязальной машины PassapE6000 представлен ните-

натяжителем, и нитеводом. 

Заправка нитенатяжителя нитью производится в следующем порядке: 
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− клубок пряжи устанавливается в чашечку 1 (цифра 1 на рисунке 28); 

− нить из клубка продевается в отверстие 2 (рисунок 28); 

− заправляется нить между прижимными тарелочками 3 (рисунок 28), 

оттянув внешнюю тарелочку в сторону (нить должна пройти под штырьком 

внутренней тарелочки); 

− нить продевается в ушко 4 (рисунок 28); 

− в ушко 5 (рисунок 28) нить пока не продевается, это нужно сделать 

после того, как нить будет заправлена в нитеводитель и закреплена в зажиме; 

− нить продевается в ушко нитекомпенсатора 6 (рисунок 28). 

 
Рисунок 28– Последовательность заправки нити в нитенатяжитель 

Нитенатяжитель снабжен шкалой регулировки от 1 до 7. Переключатель 

нитей автоматически ставит нитеводитель (рисунок 29, а) в правильное поло-

жение. Для того, чтобы вручную вставить нитеводитель, нужно переднюю по-
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ловинку устройства оттянуть вперед (рисунок 29, б). Нитеводитель так вставить 

в устройство, чтобы клеммы плотно зажали его между кольцами (рисунок 29, в). 

 
Рисунок 29 – Устройство нитеводителявязальной машины PassapE6000 

При выработке цветных переплетений, типа жаккардового, цвета при вя-

зании полотна меняются автоматически с помощью электронного 4-х цветного 

рингель аппарата (рисунок 30). 

 
Рисунок 30 – Рингель аппарат машины PassapE6000 

2.3.5 Характеристика переплетений, вырабатываемых на PassapE6000 

На вязальной машине PassapE6000 перерабатываются все виды натураль-

ных и искусственных волокон, их смесей и сочетаний. Изделия на данной ма-

шине вырабатываются различными переплетениями, такими как: кулирная 

гладь, жаккардовые, прессовые, ажурные и другими. 

Кулирная гладь – простейшее трикотажное переплетение в виде последо-

вательно изогнутых в петли одной или нескольких нитей. Лицевая сторона гла-

ди имеет гладкую равномерную поверхность с заметными петельными столби-
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ками в виде продольных полос, образованных палочками петель. На изнаноч-

ной стороне видны ряды дуг петель [17]. 

Прессовое переплетениеявляется производным переплетением на базе 

кулирной глади. Рельефно-прессовое переплетение: фанг и полуфанг образует-

ся из сочетания участков кулирной глади с участками из петель с накидами от 1 

до 4, расположенных в определенной последовательности, а затем все накиды 

провязываются вместе одной петлей. 

Трикотаж ажурных переплетений– кулирный трикотаж с прерывающи-

мися петельными столбиками, полученными путем переноса петель из одних 

петельных столбиков в другие. Характерным для данного трикотажа является 

наличие отверстий, получаемых в результате перекрывания петельных столби-

ков.  

Жаккардовый трикотаж– у него при образовании сложных рисунков каж-

дая цветная нить прокладывается только на те иглы, где этого требует рисунок, 

а грунт образован за счет другой нити. Бывает одноцветным, многоцветным, 

гладким и рельефным, регулярным и нерегулярным.  

В таблицах 8 и 9 представлены различные переплетения и расстановка 

петлеобразующих органов машины, при из выработке без электроники и с ней 

соответственно. 

Таблица 8 – Функции различных положений кареток (без электроники) 
Положение 

рычага NX и 
диска выбора 
переплетения 

Толкатели вверху Толкатели внизу Без толкателей 

KX петля набросок  
LX петля без петли  
OX петля справа налево набросок справа налево  
SX не вяжет, но с отбором толкателей  
US предусмотрено для последующего использования  

 
 
Таблица 9 – Функции различных положений кареток (с электроникой) 

Положение 
рычага NX и 
диска выбора 

Толкатели вверху Толкатели внизу Без толкате-
лей 
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переплетения 
N − − гладь 
AX петля набросок  
BX петля без петли  
CX 

− - трубчатая 
гладь 

DX трубчатая гладь трубчатая гладь с наброском  
EX − − ластик 
FX петли ластик  
GX холостой ход   
HX трубчатая гладь трубчатая гладь без провязывания  

 
2.3.6 Рисунчатый механизм PassapE6000 

Специальнаякомпьютерная программа Knitt-Styler разрешает выполнить 

узор из меню каталога или создать индивидуальный рисунок [10]. 

На рисунке 31 представлен общий вид окна программы Knitt-Styler, кото-

рое содержит: 1 – панель вкладок; 2 – системная панель; 3 – панель инструмен-

ты, соответствующие открытой вкладке; 4 – рабочее поле; 5 – дополнительная 

панель, соответствующая открытой вкладке. 
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Рисунок 31 – Общий вид окна программы Knitt-Styler 

Системная панель (рисунок 32)имеет стандартный для всех модулей 

вид и содержит несколько кнопок, предназначенных для облегчения работы с 

программой. 
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Рисунок 32 – Системная панель программы Knitt-Styler 

Кнопка 1 – кнопка «Открыть меню», позволяющая открыть файл (дейст-

вие зависит от модуля, в котором вы нажали на эту кнопку). Так, в модуле «Ри-

сование» откроется папка с узорами, в модуле «Выкройки» – папка с выкрой-

ками, в модуле «Конвертор» – папка «Мои документы». 

Кнопка 2 – выпадающее меню, щелчок по которой вызывает дополни-

тельное окно (рисунок 33). Состоит из двух частей –уникальной для данного 

модуля и общей для всех модулей программы. Общие команды для всех моду-

лей: печать, настройки программы (позволяет задать ряд параметров, необхо-

димых для правильной работы программы), помощь(эта функция дублирует со-

ответствующую кнопку системной панели), выход(завершение работы про-

граммы). 

 
Рисунок 33 – Дополнительное меню системной панели программы 

Кнопка 3 – кнопка «Сохранить», сохраняющая файл в зависимости от мо-

дуля, в котором вы нажали на эту кнопку. Например, в модуле «Рисование» бу-
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дет сохранен узор, в модуле «Выкройки» – одиночная выкройка, либо список с 

выкройками. 

Кнопка 4 – кнопка «Помощь», которая вызывает систему подсказки. 

ВкладкаРисование предоставляет богатые возможности создания и ре-

дактирования узоров. Можно создавать узор по точкам, преобразовывать часть 

узора с помощью специальных инструментов и эффектов, вставлять фигуры, 

надписи и готовые узоры из библиотек. 

На рисунке 34представлено окно вкладки Рисование, где под цифрой 1 

представленная системная панель; 2 – рабочее поле; 3 – линейки; 4 – инстру-

ментальная панель; 5 – рабочие цвета; 6 – размер и форма кисти; 7 – панель на-

ложения выкройки; 8 – палитра цветов; 9 – информационная панель. 
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Рисунок 34 – Вкладка Рисование программы Knitt-Styler 

ВкладкаВыкройки позволяет создавать и корректировать выкройку лю-

бой сложности. Для того чтобы работа была успешной, а выкройка корректной, 

следует выполнять следующие требования: выкройка должна иметь один замк-

нутый контур; на рабочем поле должна находится только одна выкройка; опе-

рация симметрирования выкройки должна быть последней перед сохранением; 
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корректировку симметричной выкройки надо выполнять с отключенным режи-

мом симметрии. 

Общий вид экрана вкладки Выкройки включает в себя (рисунок 35): 1 

обозначена системная панель; 2 – рабочее поле; 3 – линейки; 4 – инструмен-

тальная панель; 5 – информационная строка; 6 – панель конструктора и список выкроек. 
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Рисунок 35 – Вкладка Выкройки программы Knitt-Styler 

Вкладка Вязание служит для вязания. Все, что делается в других частях 

программы, здесь суммируется.Компьютер ряд за рядом управляет вязанием 

узора, выдает на экране инструкции по прибавлению и убавлению петель, сме-

не нитей и переключению режимов вязальной машины. 

На рисунке 36 представлено рабочее окно вкладки Вязание, где цифрой 1 

обозначена системная панель; 2 – инструментальная панель; 3 – панель смены 

режимов; 4 – панель просмотра полотна; 5 – панель настроек и состояния; 6 – 

панель текущих инструкций; 7 – панель игл вязальной машины. 
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Рисунок 36 – Вкладка Вязание программы Knitt-Styler 

Вкладка Галерея служит для работы с каталогами узоров, которые 

можно использовать при создании рисунка на полотне. Обычно узор – это не-

большая, повторяющаяся часть рисунка. Они объединяются в библиотеки-

галереи, каждая из которых может содержать до 1000 узоров. Крупные узоры, 

особенно на маломощных компьютерах, лучше хранить по отдельности. Для 

облегчения просмотра больших библиотек, узоры могут быть отсортированы 

по видам переплетений, в которых они могут применяться. С программой по-

ставляется несколько готовых библиотек, но вы легко можете создавать свои 

собственные. 

Общий вид экрана вкладки Галерея представлен на рисунке 37: 1 обозна-

чена системная панель; 2 – инструментальная панель (список библиотек); 3 – 

инструментальная панель (список переплетений); 4 – панель выбора узора; 5 – 

панель просмотра полотна. 
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Рисунок 37 – Вкладка Галерея программы Knitt-Styler 

Вкладка Модели служит для работы с изделием как с единым целым. 

Здесь можно объединить нужные рисунки, выкройки, инструкции и коммента-

рии в одном файле, который называется «модель». Все возможности этого мо-

дуля предназначены в первую очередь для опытных пользователей, начинаю-

щим он будет полезен в качестве источника готовых изделий. 

Окно вкладки Модели представлено на рисунке 38, где под цифрой 1 обо-

значена системная панель; 2 – список коллекций; 3 – инструментальная панель; 

4 – панель выбора модели; 5 – панель редактирования/просмотра модели; 6 – 

текстовый редактор. 
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Рисунок 38 – Вкладка Модели программы Knitt-Styler 
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ВкладкаКонверторпозволит преобразовать практически любой рисунок 

к виду, который может быть связан вязальной машиной. Однако следует быть 

готовым к тому, что изображение будет искажаться в результате неизбежного 

ограничения количества цветов и наложении структуры полотна. Тем не менее, 

этот инструмент предоставляет все возможности для вашего творчества. 

Этот модуль включает в себя: 1 – системную панель; 2 – панель настроек 

преобразователя; 3 – панель рисунка (рисунок 39). 

31

2

 
Рисунок 39 – Вкладка Конвертор программы Knitt-Styler 

Вкладка Руководство является электронной инструкцией по вязальным 

машинам PassapE6000, а также содержит полезные советы технологии вязания, 

подготовке рисунка, описание переплетений и другую полезную информацию. 

Особенностью данной программы являются определенные звуковые сиг-

налы, воспроизводимые при изменении количества петель в ряду. 

Программа компьютерной вязальной машины PassapE6000 позволяет 

пользователю с максимальной точностью рассчитать количество рядов и петель 

вязания, учитывая тип пряжи, которая будет использована. 
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2.4 Конструирование цельновязанного изделия 

В рамках выполнения работы был разработан шаблон мужской куртки, на 

который был получен патент на полезную модель № 168698 «Шаблон мужской 

куртки», представленный в приложении А[29]. 

Развертка мужской куртки представлена на рисунке 40, где: деталь 1 яв-

ляется соединенными вместе верхними частями полочек, спинки и рукавов, де-

тали 2 являются нижними частями полочек, детали 3 – нижними частями рука-

вов, а деталь 4 – нижней частью спинки. 

Построение цельнокроеной мужской куртки производится без стандарт-

ной базовой конструкции. Строится горизонтальная линия I. Параллельно под 

ней на расстоянии, равном длине изделия (Ди), проводится линия. На получен-

ной линии откладывается отрезок АА1, равный ширине спинки плюс прибавка 

(Шс+Пс). Из точки А вверх восстанавливается перпендикуляр к отрезку АА1, на 

нем откладывается отрезок АБ, равный длине изделия минус глубина проймы 

спинки (Ди−Гпс) – это будет боковой срез[29]. 
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Рисунок 40 – Развертка мужской куртки 

Для построения нижней части рукава откладывается из точки Бвлево от 

отрезка АБ угол величиной 30º ± 1º и проводится линия, на которой откладыва-

ем отрезок БВ, равный длине рукава плюс прибавка (Др+Пр). Ширина рукава, 

равная обхвату плеча с прибавкой (Оп+Пп), откладывается перпендикулярно 

отрезку БВ от точки В влево, получая отрезок ВГ. Из точки Г вверх относи-
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тельно отрезка ВГ восстанавливается перпендикуляр, на котором откладывает-

ся отрезок ГД,равный отрезку БВ. Из полученной точки Д относительно прямой 

ГД откладывается угол, равный углу АБВ, отложенному из точки Б, и прово-

дится прямая. Из точки Д на этой прямой откладывается отрезок ДЕ, равный 

длине изделия минус глубина проймы спинки (Ди−Гпс). Из точки Е восстанав-

ливается перпендикуляр вверх относительно отрезка ДЕ и откладывается на 

нем отрезок ЕЖ, равный половине ширины груди плюс прибавка ((Шг/2)+Пг) – 

это будет ширина полочки. 

Из точки Ж к отрезку ЕЖ восстанавливается перпендикуляр вправо, на 

котором откладывается отрезок ЖЗ, равный длине изделия минус 8-10 санти-

метров (Ди−8÷10см). 

Аналогично и симметрично в правую сторону достраивается второя по-

ловина шаблона мужской куртки и соединяем точки ЗЗ1, получая линию отлета 

цельнокроеного отложного воротника. 

Мужская куртка получается путем совмещения и соединения отрезков ДЕ 

с АБ и Д1Е1 с А1Б1 – это боковые швы. При соединении отрезков БВ с ГД и 

Б1В1 с Г1Д1, получаются нижние швы рукавов. Таким образом, получается 

мужская куртка, линия ЗЗ1, в которой является отлетом цельнокроеного отлож-

ного воротника типа шаль [29]. 

Шаблон предполагалось изготавливать как из трикотажного полотна, так 

из ткани раскройным способом, что приводило к большому проценту отходов. 

Однако изученное современное вязальное оборудование позволяет изготавли-

вать куртку цельновязанным способом. Поэтому в ходе преддипломной прак-

тики разработанный шаблон подвергся изменениям. 

В ходе дипломной практики шаблон куртки подвергся следующим изменениям: 

− изменение угла наклона деталей друг к другу до 45°; 

− изменение покроя рукава на реглан. 

Угол наклона деталей друг к другу был увеличен с целью улучшения эс-

тетического восприятия внешнего вида изделия, путем уменьшения отлета во-

ротника. Так же при моделировании угла наклона деталей были учтены свойст-
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ва трикотаже (растяжимость, драпируемостью и др.). Так как данное изделие 

буден выполнено из трикотажа, то получим уже цельновязаный жакет. На раз-

вертке жакета были заложены точки Ии И1, которые являются точками сведе-

ния реглановских сбавок/прибавок (рисунок 41). 

На рисунке 41 представлена разработанная конструкция жакета, где: де-

тали 1 и 1' – полочки жакета, детали 2 и 2' – рукаважакета, деталь 3 – спинка 

изделия, линия 4 – линия отлета воротника. 

45°

45°

1

2

3

4

1'

2'

ИИ1

 

Рисунок 41 – Развертка жакета с углом наклона деталей в 45° 

Вследствие уменьшения отлета воротника увеличением угла наклона де-

талей добиваемся большей свободы движения рук и упрощение конструкции 

для изготовления цельновязаногожакета с рукавами покроя рег-

лан.Изготовление цельновязаногожакета по построенной на данном этапе раз-

вертке изделия соответствовало задуманной идее, поэтому на этом моделиро-

вание завершено. 

2.5 Технология изготовления жакета 

По разработанной развертке цельновязаного жакета рекомендуется выра-

батывать на машинах с электронным отбором игл. Именно поэтому в данной 

работе технологическая последовательность изготовления жакета была разра-

ботана для выработки изделия на плосковязальной машине PassapE6000. 
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Для изготовляемого жакета была выбрана полушерстяная (п/ш) пряжа. В 

настоящее время вырабатывается п/ш пряжа гребенная однониточная кручен-

ная крашенная или суровая. Основная линейная плотность п/ш пряжи (Т) – 28, 

31, 22×2, 21×2, 28×22, 31×2, 34×2, 42×2 текс. Для изготовления жакета выбрана 

именно п/ш пряжа, потому что она имеет малую усадку, хорошую устойчивость 

к истиранию и невысокую стоимость. 

Для выработки жакета было выбрано переплетение – кулирная гладь, так 

как данное переплетение относится ко второй группе растяжимости. А в каче-

стве украшения выбрано переплетение «Косы», так как анализ модных тенден-

ций показывает актуальность объемных орнаментов в моде сезона осень-зима 

2018. Цвет пряжи так же подобран в соответствии с модными тенденциями 

данного сезона. 

Для изготовления цельновязаногожакета было построено лекало изделия, 

представленное на рисунке 42.После построения лекала был произведен расчет 

параметров изделия, которые сведены в заправочную карту (таблица 10). 
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Рисунок 42 – Чертеж лекала жакета 

Таблица 10 – Заправочная карта для изготовления цельновязаногожакета с ру-

кавами покроя реглан и воротником по типу шаль. 
Наименование операции Петли Ряды 

1 2 3 
1 Заработок борта полочки 70  
2 Прибавка 30 раз чередуя 3 и 2 иглы 74 60 
3 Выключение игл из работы без сброса с них петель 14 раз по 5 игл 70 24 
4 Закрытие бокового шва полочки 70  
5 Заработок шва рукава 76  
6 Включение игл в работу 28 раз чередуя 3и 2 иглы 70 56 
7 Выключение игл из работы 28 раз чередуя 2 и 3 иглы 70 56 
8 Закрытие шва рукава 76  
9 Заработок бокового шва спинки 70  
10 Включение игл в работу 13 раз чередуя 5 и 6 игл 60 26 
11 Отвязывание по прямой  112 
12 Выключение игл из работы 13 раз чередуя 6 и 5 игл 60 26 
13 Закрытие бокового шва спинки 70  
14 Заработок шва рукава 76  
15 Включение игл в работу 28 чередуя 2 и 3 иглы 70 56 
16 Выключение игл из работы 28 раз чередуя 3 и 2 иглы 70 56 
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17 Закрытие шва рукава 76  
18 Заработок бокового шва полочки 70  
19 Включение игл в работу 12 раз по 5 игл 70 24 
20 Закрытие 30 раз чередуя 2 и 3 иглы 74 60 
21 Закрытие борта полочки 70  

Для удобства описания выработанной технологии получения цельновяза-

ного жакета его развертку разбили на участки (рисунок 43). Далее была разра-

ботана следующая технологическая последовательность изготовления выраба-

тываемого изделия: 

− заработок участка АА1; 

− выполнение прибавки на участке АИ; 

− выключение групп игл из работы безсбрасывания с них петель - участок ИБ1; 

− в это время участок А1Б вяжется по прямой; 

− закрытие петель на участке ББ1; 

− заработок участка Б1В; 

− формирование линии реглана включением игл в работу – участок ИБ1; 

− вывод из работы игл без сбрасывания петель – участок ИГ; 

− вывязывание участка ВВ1 по прямой; 

− закрытие игл – участок ГВ1; 

− заработок участка ГГ1; 

− включение игл – участок ИГ; 

− отвязывание по прямой участка ИИ1 и участка И'''И'''1. 

Затем выполняются симметричные этапы ввода/вывода игл в/из работы, по 

окончании которых выполняются сбавки с переносом петель во внутрь по-

лотна – участок З1И1 и закрытие петель на участке ЗЗ1. 
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Рисунок 43 – Развертка цельновязаного трикотажного жакета 

Для выполнения вязания по заданной конструкции в программе Knitt-

Styler задана программареглановских сбавок и прибавок при помощи вкладок 

Рисование, Вязание, установлены счетчики рядов для останова машины на уча-

стках закрытия и заработка швов изделия. На рисунке Б.1 приложения Б пред-

ставлен фрагмент программы реглановских сбавок и прибавок. На данном ри-

сунке ряд по горизонтали соответствует провязыванию двух рядов на машине, а 

ряд по вертикали обозначает петельные ряды. В данной программе одна клетка 

серого цвета означает, что толкатели машины выводятся в работу и взаимодей-

ствуют с иглами, которые в свою очередь провязывают петли. При этом один 

рядпо вертикали в программе соответствует провязыванию двух рядов на ма-

шине. Там где синяя клетка толкатели соответственно выводятся из работы и 

провязывание не происходит (участки ИБ1, Б1И, ИГ и ГИ). 

На машине PassapE6000 выключение или включение игл производится в 

автоматическом режиме. 

После отвязывания полуфабриката жакета и снятия его с машины произ-

ведена ВТО по лекальным переводам на отпарочном столе. ВТО необходимо 

проводить для стабилизации петельной структуру. После отпарки полуфабри-

кат отлеживался 24 часа. 
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Далее была составлена технологическая последовательность изготовле-

ния цельновязаного жакета, которая представлена в таблице 11. 

Таблица 11 – Технологическая последовательность изготовления цельновязано-

го трикотажного жакета 

Наименование операции Специаль-
ность 

Оборудование и 
инструменты 

1 Стачать боковые швы и рукава одним швом, 10 мм М 1022 кл. 
2 Подогнуть нижние края куртки М 1022 кл. 
3 Прикеттлевать отделочную бейку У Hague 280H 
4 Оформление застежки Р  
5 Отчистить от мусора, нитей, мела Р  
6 Окончательно ВТО У УПП-3М 

Таким образом, отходы при изготовлении цельновязаногожакета будут 

составлять: отработка прикетлевки − 1 г; отходы от срывов − 0,002 % от массы 

п/ф куртки; отходы при вязании − 0,005 %. Что говорит о наиболее рациональ-

ном использовании сырья при изготовлении трикотажного изделия. 

Рекомендациями к изготовлению данного изделия служат: 

− подбор переплетения для маскировки отверстий при выполнении рег-

лановских сбавок/прибавок (например: прессовое переплетение); 

− выполнять швейные операции на машинах с цепным стежком. 

Выводы по второй главе 

В данной главе работы рассмотрели модные тенденции сезона осень-зима 

2018. Актуальными в этом сезоне является: объемная верхняя одежда, жакеты, 

куртки, удлиняющая силуэт одежда, пальто, водолазки, джемпера и свитера. 

Анализируя модные тенденции, разработалимодель цельновязаногожакета. 

Для изготовления разработанного трикотажного жакета подобранно 

плосковязальное оборудование типа PassapE-6000, которая оснащена тронным 

отбором игл, компьютерным управлением, электрическим остановом машины 

при обрыве нити, встроенным счетчиком рядов. Машина имеет прутковый ме-

ханизм оттяжки, что обеспечивает оттяжку петель на каждом участке равно-

мерно и рисунчатыми толкателями. Специальнаякомпьютерная программа 

Knitt-Styler является главным преимуществом данной вязальной машины и по-
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зволяет выполнить узор из меню каталога или создать индивидуальный рису-

нок. 

В ходе проектирования трикотажного изделия был разработан «Шаблон 

мужской куртки», на который получен патент на полезную модель. Шаблон 

предполагалось изготавливать из трикотажного полотна раскройным способом, 

что приводило к большому проценту отходов. Однако изученное оборудование 

позволяет вывязывать изделие регулярным способом. Поэтому провели моде-

лирование конструкции мужской куртки. В ходе, которой был увеличен угол 

наклона деталей до 45° и определена точка сведения реглановских сбавок и 

прибавок. Это позволило упростить конструкцию жакета для изготовления ре-

гулярным способом на плосковязальном оборудовании. 

Для выработки жакета было выбрано переплетение – кулирная гладь, так 

как данное переплетение относится ко второй группе растяжимости. А в каче-

стве украшения выбрано переплетение «Косы». Цвет пряжи подобран в соот-

ветствии с модными тенденциями моды сезона весна-осень 2017-2018. 

Для изготовления разработанного жакета была выбрана п/ш пряжа, так 

как имеет хорошую устойчивость к истиранию, малую усадку и невысокую 

стоимость.Основная линейная плотность данной пряжи (Т) – 28, 31, 22×2, 21×2, 

28×2, 31×2, 34×2, 42×2 текс. 

Затем был произведен расчет параметров полотна, изготовлено лекало 

для изготавливаемого трикотажного изделия, составлена заправочная карта и 

технологическая последовательность изготовления цельновязаного жакета с 

рукавами покроя реглан и воротником по типу шаль. 
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ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
 

В первой главе работы были представлены основные способы изготовле-

ния трикотажной одежды. Наиболее экономичным и менее затратным выделен 

цельновязаный способ изготовления. Именно поэтому более подробно изучены 

особенности процесса выработки цельновязаных изделий на различном обору-

довании. Так же в данной главе описано современное плосковязальное обору-

дование, позволяющее вырабатывать цельновязальные изделия. 

Для изучения конструкций и технологий выработки цельновязаных изде-

лий на плосковязальном оборудовании был выполнен поиск достижений в дан-

ной сфере. В результате исследования выявлены наиболее значимые работы и 

дано их краткое описание. По их изучению сделан вывод, что наиболее распро-

страненным способом выработки цельновязаных изделий является трубчатое 

изготовление. 

Во второй главе работы были рассмотрены модные тенденции сезона 

осень-зима 2018. Актуальными в этом сезоне является: объемная верхняя одеж-

да, жакеты, куртки, пальто, водолазки, джемпера и свитера. В новом сезоне 

мужской одежды будут популярны черные, бордовые, зеленые, синие, бежевые, 

темно-красные цвета и их оттенки. Анализируя модные тенденции, сделали вы-

вод, что наибольшей популярность в мужской моде будут пользоваться свите-

ра, джемпера и жакеты. Именно поэтому было решено разработать технологию 

изготовления цельновязаногожакета. 

Для достижения поставленной цели было подобранно плосковязальное обору-

дование типа PassapE-6000 с электронным отбором игл. Данная вязальная ма-

шина PassapE6000 оснащена компьютерным управлением, электрическим оста-

новом машины при обрыве нити, встроенным счетчиком рядов, прутковым ме-

ханизмом оттяжки. Данный вид оттяжки обеспечивает оттяжку петель на каж-

дом участке равномерно. Так же машина оснащена рисунчатыми толкателями, а 

специальнаякомпьютерная программа Knitt-Styler является главным преимуще-
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ством данной вязальной машины и позволяет выполнить узор из меню каталога 

или создать индивидуальный рисунок. 

В ходе проектирования трикотажного изделия был разработан «Шаблон 

мужской куртки», на который получен патентна полезную модель. Шаблон 

предполагалось изготавливать из трикотажного полотна раскройным способом, 

что приводило к большому проценту отходов. Однако изученное оборудование 

позволяет вывязывать изделие регулярным способом. Поэтому провели моде-

лирование конструкции мужской куртки. В ходе, которой был увеличен объем 

свободы движения путем увеличения угла наклона деталей до 45° и определена 

точка сведения реглановских сбавок и прибавок. Что позволило упростить кон-

струкцию жакета для изготовления регулярным способом на плосковязальном 

оборудовании с электронным отбором игл. 

Для выработки жакета было выбрано переплетение – кулирная гладь, так 

как данное переплетение относится ко второй группе растяжимости. А качестве 

декорирования выбрано переплетение «Косы». Цвет пряжи в соответствии 

смодными тенденциями мужской моды сезона осень-зима 2018. 

Для изготовления цельновязаного жакета была выбрана п/ш пряжа, так 

как она имеет хорошую устойчивость к истиранию, малую усадку и невысокую 

стоимость.Основная линейная плотность данной пряжи (Т) – 28, 31, 22×2, 21×2, 

28×2, 31×2, 34×2, 42×2 текс. 

Затем был произведен расчет параметров полотна, изготовлено лекало 

для изготавливаемого трикотажного изделия, составлена заправочная карта на 

изготовление изделия и технологическая последовательность изготовления 

цельновязаного жакета с рукавами покроя реглан и воротником по типу шаль. 

Результаты работы были представлены на конференциях «Инновации в 

социокультурном пространстве» и «День науки – 2017». По итогам конферен-

ции «Инновации в социокультурном пространстве» получен диплом I степени 

(приложение В). 
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ПРИЛОЖЕНИЕ А 

Патент на полезную модель № 168698 «Шаблон мужской куртки» 
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ПРИЛОЖЕНИЕ Б 

Программа реглановских сбавок/прибавок для вязальной машины PassapE6000 

иглы ряды
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Рисунок Б.1 – Программа реглановских сбавок и прибавок рукава покроя рег-

лан в программе Knitt-Styler 
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ПРИЛОЖЕНИЕ В 

Диплом I степени конференции «Инновации в социокультурном пространстве» 
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