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В статье представлены результаты исследований принципов 

формирования комбинированных технологий для повышения 

эффективности швейного производства и качества защитных швейных 

изделий. Исследования проведены с применением методов анализа и 

синтеза структуры и содержания операций швейного производства и 

заключительной отделки текстильных материалов. Выполнен 

сравнительный анализ характеристик процессов получения 

водоотталкивающих и водонепроницаемых материалов и основных 

швейных операций стачивания и ВТО. Предложены варианты 

концентрированных операций с использованием дополнительных физико-

химических воздействий. Рассмотрены концентрированные операции при 

совмещении механического и физического воздействий с физико-

химическими. Герметизация ниточных строчек материалов с 

водоотталкивающей пропиткой обеспечена в концентрированной 

операции стачивания и блокирования гидрофобизатором. Проклеивание 

ниточных швов материалов с водонепроницаемым покрытием 

самоклеящейся полимерной лентой выполнено в процессе стачивания. 

Локальная или объемная влажно-теплогидрофобная обработка повышает 

уровень водозащитных свойств одежды или ее участков. Выбор варианта 

комбинированной технологии может быть осуществлен в зависимости от 

исходных свойств материалов, проектируемого уровня защиты и качества 

изделия, его назначения и условий использования, требований 

потребителя. Все рассмотренные технологические схемы локальной 

герметизации швейных изделий из водоотталкивающих или 
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водонепроницаемых материалов позволяют повысить защиту ниточных 

строчек или швов.  

 

The article presents the results of research on the principles of forming com-

bined technologies to increase the efficiency of sewing production and the quality 

of protective sewing products. The studies were carried out using analytical studies 

based on comparative analysis and synthesis of the structure and content of sewing 

operations and final finishing of textile materials. A comparative analysis of the 

characteristics of the processes of obtaining water-repellent and waterproof mate-

rials and the main sewing operations of sewing and WTO was carried out. There 

are presented versions of concentrated operations using additional physicochemi-

cal effects. Sealing of thread stitches of materials with water-repellent impregna-

tion is provided in concentrated operation of stitching and blocking with hydro-

phobizator. Sizing of thread seams of materials with waterproof coating with self-

adhesive polymer tape is performed during stitching. Local or volumetric wet-

thermalhydrophobic treatment increases the level of water protective properties of 

clothing or its areas. The choice of the combined technology can be carried out de-

pending on the initial properties of the materials, the required level of water pro-

tection quality of the product, its purpose and conditions of use, and the require-

ments of the consumer. All of the processes discussed above for local sealing of 

sewing products made of water-repellent or waterproof materials make it possible 

to increase the protection of thread stitches or seams. 

 

Ключевые слова: комбинированная швейная технология, 

концентрированная швейная операция, водоотталкивающие и 

водонепроницаемые материалы, герметизация ниточных швов. 
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Решение технологических проблем 

швейных предприятий возможно за счет 

разработки комбинированных технологий с 

применением физико-химических процес-

сов, построенных на новых принципах ор-

ганизации производства и направленных 

на повышение функциональных или деко-

ративных потребительских свойств швей-

ных изделий. Данные технологии могут 

применяться при проектировании моделей 

нового ассортимента одежды, раскрое, 

дублировании, нанесении контуров линий, 

обработке срезов, локальной отделке [1]. 

Словосочетанием «химические технологии 

швейного производства» в настоящее вре-

мя называют в узком смысле технологии, 

основанные на применении химических 

веществ и материалов, не используемых 

ранее в швейной промышленности, а в 

широком смысле непосредственное пере-

несение физико-химических воздействий 

из других производств в процессы изго-

товления одежды и разработка на их базе 

новых швейных технологий. 

Химизация технологических процессов 

швейного производства является законо-

мерным продолжением развития его сырь-

евой базы. Элементы химических техноло-

гий давно используются при изготовлении 

швейных изделий. Однако жизнеспособны 

только такие новые технологии, которые 

способствуют решению актуальных про-

блем предприятий – росту производитель-

ности труда, повышению качества и 

надежности продукции, расширению ас-

сортимента изделий, стимулированию по-

требительского спроса. А это требует чет-

кого обоснования необходимости и рацио-

нальности предлагаемых технологических 

подходов с применением химических ма-

териалов и физических воздействий.  
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Целью исследования является поиск 

более эффективного способа применения 

химических веществ и материалов в швей-

ных операциях, методов гармоничного 

встраивания их в технологический процесс 

швейного предприятия с учетом особенно-

стей его структуры и функционирования.  

Методы исследования 

Применены аналитические исследова-

ния на основе сравнительного анализа и 

синтеза структуры и содержания операций 

швейного производства и заключительной 

отделки текстильных материалов. Для вы-

явления соответствий между процессами 

придания водозащитных свойств материа-

лам и основными операциями швейного 

производства выполнен анализ технологи-

ческих проводок промышленной водоот-

талкивающей отделки тканей на ООО 

«Ярцевский хлопчатобумажный комби-

нат» Смоленской области, отделочной 

фабрике «Красный октябрь» в г. Каменке и 

АО «Родники – Текстиль» Ивановской 

обл., технологии нанесения пленочных по-

крытий – по сведениям из [2].  

Микрофотографии элементов ниточных 

соединений получены с использованием 

USB цифрового микроскопа AM2011-Dino 

Lite Basic и цифрового фотоаппарата 

SONY DSC W310. 

Результаты исследований 

 

 
 

Рис. 1  

 

Достижение технологических и эконо-

мических результатов при использовании 

химических технологий основано на 

эффективном применении химических 

веществ и материалов и физических 

воздействий. Наиболее интересным 

способом применения химических веществ 

и материалов является проектирование 

концентрированных операций (рис. 1), 

представляющих собой базу для создания 

новых видов специального оборудования, 

способствующих разработке робототех-

нологических комплексов и новых 

комбинированных технологий. Однако они 

должны при этом отвечать ряду общих 

требований. 

Организационные и групповые опера-

ции (к ним должны быть отнесены и авто-

матические линии) основаны на минималь-

ном разнообразии воздействий. Наиболь-

шее разнообразие видов воздействий ха-

рактерно для комплексных операций. 

Групповые операции осуществляются 

только с использованием полуавтоматов и 

автоматов. 

Примеров совмещения во времени и 

пространстве механических и физических 

воздействий для стачивающих операций – 

единицы, но они показывают, что это воз-

можно. В операциях ВТО легко совмеща-

ются механические и физические виды 

воздействий, но более эффективными счи-

таются операции с разделением во време-

ни этих воздействий. Часто используется 

соединение в одной организационной опе-

рации влажно-тепловой обработки и скле-

ивания. Такая концентрация воздействий 

очень эффективна и при возможности тех-

нологического совмещения неизменно 

экономически выгодна. 

К настоящему времени известны и по-

дробно разработаны алгоритмы группиро-

вания деталей по технологическим про-

цессам [3]. Они основаны на анализе по-

следовательности операций по обработке 

деталей и узлов. Разделение технологиче-

ского процесса швейного производства на 

операции в основе своей содержит разде-

ление по видам воздействий и характеру 

их осуществления. Последовательность их 

выполнения может изменяться не только в 

зависимости от модели, но и от использу-

емого оборудования, особенностей мате-

риала изделия, а также отличий в органи-

зации производства. Разделение цикла 

операции на стадии обусловлено особен-

ностями и циклом работы инструментов и 

механизмов оборудования. Неделимая 

операция полностью выполняется на од-

ном виде оборудования. От операции к 

операции оборудование может меняться. 

Параметры и режимы обработки изменя-

ются редко и стабильны для группы мате-

риалов и даже изделий.  
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Очевидно, не все физико-химические 

процессы могут быть эффективно встрое-

ны в процессы швейного производства. 

Необходимо при этом сформировать со-

вершенно по-новому организованные опе-

рации, учитывая особенности процессов 

производства одежды. Для этого выполнен 

анализ возможности концентрации разно-

родных операций при условии достижения 

эффективной ее организации. 

Точкой отсчета в развитии направления 

создания концентрированных операций, 

содержащих не используемые ранее тех-

нологические воздействия, можно считать 

применение влажно-тепловой обработки 

(ВТО) для образования клеевых соедине-

ний деталей швейных изделий. Макси-

мальная степень концентрации воздей-

ствий использована в операциях ВТО и 

склеивания, в которых механические де-

формации полностью совмещены с нагре-

ванием (пластификацией), охлаждением 

(переводом в исходное упругое состояние), 

абсорбцией влаги, физико-химическим 

взаимодействием с клеем. Только разра-

ботка специальных термопластичных кле-

ев и клеевых материалов позволила обес-

печить совмещение ВТО и склеивания при 

производстве одежды. В результате при-

менения термосклеивания с прокладочны-

ми деталями достигается повышение фор-

моустойчивости основных деталей одежды 

при одновременном сокращении матери-

альных и трудовых затрат. В силу широко-

го распространения на многие швейные 

изделия и гармоничного совмещения с 

операциями ВТО его можно рассматривать 

как прецедент успешного проектирования 

комбинированных технологий. 

Таким образом, проектирование кон-

центрированных операций, приводящее к 

созданию комбинированных технологий, 

выполняется интегрированием в основную 

швейную операцию дополнительного вида 

воздействия, позволяющего получить со-

ответственно дополнительно новый техно-

логический или декоративный эффект. 

Наличие заметных различий между 

операциями в уровне механизации, в воз-

действующих факторах, в продолжитель-

ности операций приводит к необходимости 

применения менее эффективного способа 

объединения – последовательного. Проек-

тирование концентрированных операций 

даже при максимальном сохранении уни-

версальности действия всегда связано с 

появлением ограничений в большей или 

меньшей степени: 

- в применении (только для определенного 

изделия из ограниченного ассортимента 

материалов); 

- в декоративном и пространственном мно-

гообразии (ограничении вариантов форм, 

размеров, конфигурации линий); 

- в видах и свойствах применяемых мате-

риалов (по волокнистому составу, тол-

щине, растяжимости, структуре, плотно-

сти, жесткости т. п.); 

- в вариантах конструктивного исполнения 

(кривизне, виду шва, толщине пакета); 

- параметрах обработки (ширине шва, рас-

стоянию между строчками); 

- зоне воздействия (незамкнутый контур, 

унификация зоны обработки). 

Внедрение комбинированных техноло-

гий позволяет по-новому решить пробле-

мы, раньше решаемые иными, менее эф-

фективными методами: например, дубли-

рование вместо ниточного выстегивания, 

термопечатание взамен аппликации, вы-

шивания и т.д. При этом химическое воз-

действие в рамках комплексной операции 

возможно только с применением химиче-

ских веществ или материалов.  

В известных технологических решениях, 

направленных на повышение герметично-

сти ниточных швов водозащитных швей-

ных изделий, используются концентриро-

ванные операции, объединяющие стачива-

ние и фиксацию герметика на поверхности 

или внутри шва. В качестве герметиков 

предлагаются и жидкие клеевые компози-

ции, и готовые термореактивные и термо-

пластичные материалы в виде пленок и 

лент. Осуществление операций предпола-

гает обязательное наличие специальных 

устройств в комплекте с приспособления-

ми малой механизации для дозированной 

подачи и ориентации герметиков. Но все 

технологии многостадийны, не ограничи-

ваются выполнением только одной кон-

центрированной операции и не предпола-
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гают достижения при выполнении этой 

операции конечного эффекта – герметич-

ного ниточного соединения.  

Сравнительный анализ характеристик 

процессов получения водоотталкивающих 

и водонепроницаемых материалов и швей-

ных операций (табл.  1) показал, что нали-

чие различий между ними требует предва-

рительных исследований для принятия 

решения о возможности проектирования 

концентрированных операций. 

 

Т а б л и ц а  1 

Характеристика Швейные операции 
Придание водозащитных свойств материалам 

водоотталкивающая  
отделка 

пленочное покрытие 

Воздействия Механические и  
физико-механические 

Физико-механические  
и химические 

Физико-механические  
и химические 

Объект Многослойные пакеты однород-
ных и разнородных материалов 

небольшой площади 

Однослойный   
протяженный  

материал 

Однослойный  
 протяженный 

 материал 
Структура  Разделена на операции по видам 

воздействий, возможна различная 
комбинация и исключение  

операций 

Многостадийная  
неразрывная  

без пропуска стадий  

Многостадийная 
 неразрывная  

индивидуальная  
для разных покрытий  

Синхронизация  
стадий 

Последовательная или последова-
тельно-одновременная в зависи-

мости от вида оборудования 

Непрерывная  
последовательная  

Непрерывная  
последовательная 

Агент Швейные нитки, пар (вода),  
горячий и холодный воздух 

Гидрофобизирующий  
раствор, горячий воздух 

Растворы, расплавы,  
дисперсии полимеров,  
горячий воздух, вода 

Способ  
увлажнения 

Пропаривание Пропитка погружением  
в ванну и плюсование 

Пропитка погружением  
и плюсование 

Параметры  
пропитки  
(увлажнения) 

Т > 100 ºС;  W = 20-40 %;   
пресс: Р = 0,4-0,5 МПа; τ = 2-14 с; 

расход пара – до 15 м³/ч;  
паровоздушный манекен:  

Р =0,3-0,7 МПа  
при расходе 27-55 м³/ч; τ =1-60 с  

Т = 25-40 ºС; 
С = 50-200 г/л     

(зависит от вида  
гидрофобизатора);     

 υ = 0,5 м/с; 
Р = 10-17 кПа; 
W = 25-60 % 

Т = 25-40 ºС; 
С = 12-18 %; 
η = 0,8 Па·с 

Параметры  
нанесения покрытий 

- - Каландровым способом  
Т = 120-190 ºС;  
кашировальным  
Т = 160-190 ºС; 

 наносным способом;  
прямым из раствора  

С = 18-25 %; η = 5-15 Па·с 
и обратным, насыпным 
способом дублирования 

Вид и параметры 
сушки 

Контактная:  
Т = 120-180 ºС; Р = 30… 120 кПа; 

τ = 3-60 с (пресс); 
τ = 60-65 с на 30 см (утюг). 

Конвективная  горячим воздухом:     
Т = 90 ºС  с расходом –   

450-640 м³/ч; 
τ =1-60 с; Р = 0,2-0,5 МПа 

Контактная:     
 Т = 120-140 ºС. 
Конвективная:  

Т = 60-80…100-150 ºС; 
υ = 0,5 м/с 

 
 

Конвективная 

Вид и параметры 
термообработки 

Охлаждение конвективное   
воздухом помещения: 

 τ = 3-15 с (пресс),   
 τ =1-60 с (паровоздушный 

 манекен) 

Конвективная:  
  аламин С, ГКЖ-94   

Т = 157-193 ºС; 
τ = 180-480 с; 

хромолан, плювион ПЕГ, 
персистол Е не требуется  

Конвективная одностадий-
ная с повышением темпе-

ратуры: Т = 50-250 ºС.  
Конвективная двухстадий-

ная: Т = 140-160 ºС –  
первая стадия,  

125-200 ºС   окончатель-
ная (желирование) 

Виды и способы   
декоративной  
отделки 

Конструктивные,  
технологические,  

физико-химические 

- Лакирование, нанесение 
рисунков, окрашивание, 

тиснение, мятье, металли-
зация, шлифовка 
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Наиболее широко используемые опера-

ции – стачивающие. Проектирование кон-

центрированных операций может быть ос-

новано на последовательном или параллель-

ном соединении стачивания и герметиза-

ции химическими материалами (рис. 2, а, б).  

 

 
 

Рис. 2 

 

Технология стачивания с последова-

тельно-одновременным блокированием 

проколов материалов с водоотталкиваю-

щей отделкой гидрофобизатором плювион 

ПЕГ реализована в концентрированной 

комплексной операции (схематичное изоб-

ражение герметизирующей обработки от-

верстия прокола ниточной строчки  см. 

рис. 2, а). Осуществление такой операции 

возможно только при использовании до-

полнительного устройства, установленно-

го на универсальной швейной машине, ра-

ботающего синхронно с ней и предпола-

гающего при необходимости его отключе-

ние при полном сохранении всех техноло-

гических возможностей машины [1]. На 

основе экспериментальных исследований 

установлены рациональные сочетания двух 

основных входных параметров процесса 

подачи герметика: при вязкости гермети-

зирующей жидкости в пределах 13…28 сСт 

давление подачи должно быть в интервале 

1,9…3,9 кПа; при вязкости 35,6…45,18 сСт 

– соответственно 3,6…  4,9 кПа.  

Концентрированная операция на основе 

группирования стачивания и герметизации 

швов водонепроницаемых изделий опира-

ется на дополнительные последовательное 

или одновременное проклеивание швов 

герметизирующей пленкой (рис. 2, б). Для 

специалистов она трансформируется в раз-

работку специального герметизирующего 

материала и способа его фиксирования. 

Герметизирующие материалы должны пол-

ностью блокировать шов, легко перераба-

тываться, обеспечивать высокую адгезию 

даже на сложных поверхностях материалов, 

быть устойчивыми к гидролизу и нагреву, 

к воздействию агрессивных сред и цикли-

ческих деформаций. 

 Наиболее эффективны для производ-

ства изделий из водонепроницаемых мате-

риалов протяженные водонепроницаемые 

ленты требуемой ширины, адгезионно ак-

тивные к термореактивным и термопла-

стичным текстильным материалам без 

необходимости теплового или химическо-

го активирования при приклеивании [1]. 

На основе акрилатных латексов разработа-

ны безосновные полимерные самоклеящи-

еся пленки в виде рулонной ленты шири-

ной 1,5…3,0 см, обеспечивающие адгези-

онную прочность расслаивания не менее 

6 Н/см при механическом давлении 

20…30 кПа. 

Идентичность происходящих физико-

механических процессов при водоотталки-

вающей отделке текстильных материалов 

и влажно-тепловой обработке швейных 

изделий, а также существующий опыт 

совмещения химической модификации 

текстильных материалов и ВТО для прове-

дения формоустойчивой отделки швейных 

изделий [4] позволяют сделать вывод о 

возможности выполнения одновременной 

влажно-теплогидрофобизирующей герме-

тизации швейных изделий [1, 5]. 

ВТО свойственна наибольшая манев-

ренность в изменении зоны воздействия за 

счет выбора не только оборудования, но и 

инструментов. Комплекс механических и 

физических факторов, действующих при 

ВТО, создает условия для интенсификации 

получения дополнительных эффектов с 

помощью химических веществ в виде паро-

гидрофобной смеси. Для реализации кон-

центрированной операции могут быть вы-

браны гидрофобизаторы, обеспечивающие 

заданный технологический эффект при 

минимальных подготовительных и основ-

ных затратах времени (при отсутствии 
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необходимости подогрева раствора и термо-

обработки после герметизации). Влажно-

теплогидрофобная обработка может быть 

использована для локальной обработки 

швов и узлов изделий из материалов с водо-

отталкивающей отделкой (достигается при 

этом повышение водоупорности в 1,5-2,0 

раза) или для восстановления водозащит-

ных свойств одежды в процессе эксплуа-

тации. Рациональные значения технологи-

ческих параметров ВТГО узлов представ-

лены в табл. 2.  

 

Т а б л и ц а  2 

Наименование параметра 
Вид гидрофобизатора 

аламин С ГКЖ-94 плювион ПЕГ персистоль Е 

Температура греющей поверхности, º С 166 160 160-170 170-180 

Удельный расход раствора, х10-3 м³·м 0,020 0,021 0,020 0,020 

Концентрация раствора, % 7,15 3,36 6,0 5,5 

Удельное давление греющей поверхности, кПа 

Масса утюга, кг 

1,48 

2,4 

1,72 

2,8 

1,48-1,72 

2,4-2,8 

1,48-1,72 

2,4-2,8 

Скорость пароутюжильной обработки, м/с 0,013 0,013 0,013 0,013 

Скорость термообработки, м/с  0,015 0,007 - - 

 

 

Рассматриваемые технологические схе-

мы локальной герметизации швейных из-

делий из водоотталкивающих или водоне-

проницаемых материалов позволяют обес-

печить определенный уровень защиты ни-

точных строчек и швов или деталей, узлов, 

части поверхности, а также всего изделия. 

На рис. 2, г-е представлены микрофото-

графии: г) отверстия прокола ниточной 

строчки, герметизированного при нижней 

подаче герметика с верхним отсосом, с 

увеличением 3·10²; д) клеевого соединения 

материала с резиновым покрытием и плен-

ки БАК Ш16-82 с увеличением 4·10²; 

е) швейной нитки строчки после влажно-

теплогидрофобной обработки с увеличе-

нием в 103. 

В зависимости от уровня водозащитно-

го качества изделия, его назначения и 

условий использования, требований по-

требителя, исходных свойств материалов 

может быть применена та или иная техно-

логия герметизации. 

Рационально применительно к тканям 

использовать подходы модифицирования, 

разработанные для других материалов. 

В частности, для высокопористых керами-

ческих материалов, применяемых в авиа-

ционно-ракетной техники, актуален вопрос 

их гидрофобизации с помощью низкомо-

лекулярных фторполимеров. Была проде-

монстрирована принципиальная возмож-

ность их растворения в сверхкритическом 

диоксиде углерода, обеспечивавшая нане-

сение тонких фторполимерных покрытий 

на керамические волокна не только по-

верхности образца, но и во всем объеме 

пористого материала [6]. Предложенная 

методика резко улучшила гидрофобность 

материала, повысив его функциональность. 

Помимо этого разработан технологически 

более простой способ гидрофобизации, 

основанный на обработке материалов про-

дуктами пиролиза низкоплавких промыш-

ленных фторпарафинов. 

При проектировании технологии гер-

метичного изготовления швейного изделия 

необходимо учитывать требуемый уровень 

качества водозащитного швейного изде-

лия, т. е. необходимо ориентироваться не 

только на водозащитный эффект, обеспе-

чиваемый материалом, но и на условия 

эксплуатации готового изделия. Для ло-

кальной герметизирующей обработки 

швейных изделий логичным является при-

менение веществ, механизм воздействия 

которых имеет ту же природу, что и водо-

защитная отделка текстильных материа-

лов: для водоотталкивающих материалов – 

гидрофобизаторов, для водонепроницае-

мых – полимерных пленок.  

Затрачиваемые усилия на разработку и 

применение технологии герметизации 

швейного изделия – материальные, трудо-

вые, финансовые затраты  должны соот-

ветствовать получаемому технологическо-

му эффекту. Нет смысла стремиться к аб-

солютной водонепроницаемости большей 
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части изделий этого ассортимента. Изго-

товление одежды и технических изделий 

из материалов с водоотталкивающей от-

делкой должно быть выполнено с приме-

нением технологии герметизирующей об-

работки, которая позволит обеспечить: 

-   уменьшение проницаемости ниточных 

соединений; 

-   локальную обработку участков деталей 

и узлов, включая ниточные соединения; 

-  обработку больших участков швейного 

изделия и восстановление водозащитной 

функции после эксплуатации, ухода. 

Наличие высокой водоупорности мате-

риалов с пленочным покрытием диктует 

выбор такой технологии локальной герме-

тизации, которая обеспечивает соответ-

ствующий уровень водонепроницаемости 

швов без дополнительной обработки дета-

лей. Использование готовых пленочных 

материалов позволит выполнить постав-

ленную задачу.  

 

В Ы В О Д Ы 

 

Комбинированные технологии приходят 

на смену сложным непроизводительным 

процессам, позволяя улучшить качество 

изделий и увеличить существующее много-

образие вариантов эффективной техноло-

гической организации при использовании 

концентрированных операций.  

При проектировании технологии гер-

метичного изготовления швейного изделия 

должен быть осуществлен выбор техноло-

гического подхода к решению поставлен-

ной проблемы. Он должен учитывать тре-

буемый уровень качества водозащитного 

швейного изделия, т. е. при выборе техно-

логии герметизации необходимо ориенти-

роваться на водозащитный эффект, обес-

печиваемый материалом, и условия экс-

плуатации готового изделия. 
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