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(57) Способ подготовки трубчатого изделия, тако-
го как чулочное изделие или т.п., к автоматическо-
му сниманию в конце его формирования на двухци-
линдровой кругловязальной машине по меньшей
мере с одной зоной подачи или сброса и к двух-
цилиндровой кругловязальной машине для его вы-
полнения. Рассматриваемый способ выполняется
на машине по меньшей мере с одной зоной (100)
подачи или сброса и с игольными цилиндрами (4,
5), приводимыми в действие посредством враща-
тельного движения вокруг своих осей (3) относи-
тельно кулачков приведения в действие игл, кулач-
ков (34) для приведения в действие сбрасывающих
платин (33) и зоны (100) подачи или сброса. Спо-
соб содержит первый этап, на котором осуществ-
ляют перенос или удержание всех игл (8) в ниж-
нем игольном цилиндре (4), зацепленными с пет-
лями последнего ряда вязания изделия (80), ранее
сформированными в верхней головке (9а) игл (8),
натягивая изделие (80) вниз внутрь нижнего иголь-
ного цилиндра (4); второй этап, на котором осу-
ществляют толкание вверх части изделия (80), за-
цепленной с иглами (8); третий этап, на котором
осуществляют перемещение всех игл (8) в поло-
жение запрессованной петли; четвертый этап, на

котором осуществляют постепенное отсоединение
сбрасывающих платин (33) от изделия (80), пере-
мещая сбрасывающие платины (33) от оси (3) ниж-
него игольного цилиндра (4) в зоне (100) подачи
или сброса, благодаря вращению нижнего игольно-
го цилиндра (4) вокруг своей оси (3) относительно
зоны (100) подачи или сброса и кулачков приведе-
ния в действие игл так, что изделие (80) благода-
ря направленной вверх тяге перемещается так, что-
бы петли его последнего ряда вязания (80a) лежа-
ли выше носика (33b) сбрасывающих платин (33)
в направлении верхней головки (9a) игл (8); пятый
этап, на котором осуществляют перемещение всех
игл (8) в промежуточное положение, которое на-
ходится между положением запрессованной пет-
ли и положением сброшенной петли; шестой этап,
на котором осуществляют толкание части изделия
(80), зацепленной с иглами (8), дальше вверх; седь-
мой этап, на котором осуществляют подъем игл (8)
по меньшей мере в положение сброшенной петли,
продолжая толкать изделие (80) вверх, чтобы удер-
живать петли последнего ряда вязания (80a) в верх-
ней головке (9a) игл (8).
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