
Современные клеевые технологии 
 

ТЕМА ЛЕКЦИИ 1: Область применения клеевой технологии. 

Оценка качества клеевых соединений. 

 

План лекции: 

 

1. Область применения клеевой технологии. Классификация 

методов обработки. 

 

2. Виды  и область применения клеевых швов. 

 

3. Показатели качества клеевых соединений. Методы и методика 

оценки качества клеевого соединения. 

 

4. Дефекты склеивания и причины их возникновения. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

Современные клеевые  технологии производства 

одежды. 
 

1. КЛАССИФИКАЦИЯ МЕТОДОВ ОБРАБОТКИ 

 

  Современные клеевые технологии относятся к 

малооперационным ресурсосберегающим технологиям. 

  Область применения клеевой технологии достаточно широка. 

Выбор области применения клеевой технологии зависит от: 

 вида изделия и условий его эксплуатации; 

 модельных особенностей; 

 вида и свойств материалов;  

 ценовой группы изделия; 

 технических возможностей оборудования. 

  Клеевые технологии в зависимости от характера выполнения 

операции могут быть разделены на следующие группы: 

 создание и повышение формат требуемой 

формоустойчивости деталей; 

  соединение деталей по поверхности или по срезам; 

 стабилизация линейных размеров и срезов; 

 закрепление подогнутых краев деталей; 

 создание и прикрепление различных видов отделки; 

 обработка клеевых накладок. 

Это позволяет обеспечить требуемое качество при обработки 

одежды различных ассортиментных групп. 

       

      Методы обработки, используемые в клеевой технологии 

одежды, объединены в следующие группы: 

  

1 группа – Методы соединения деталей одежды с клеевой 

прокладкой (дублирование).  

Используется для повышения формоустойчивости детали, 

обеспечения четкости, формоустойчивости сгиба детали и т.д. 

 



 

 

2 группа – Методы закрепления подогнутого края детали с 

использованием клеевых материалов. 

        
 

3 группа – Методы соединения деталей по срезам и по поверхности 

 

 

 

4 группа – Методы стабилизации срезов. 

 
5 группа – Методы создания и прикрепления различных видов 

отделки (эмблемы, аппликации, вышивки). 

 

6 группа – Методы стабилизирования. 

 

   Методы, позволяющие повысить формоустойчивость детали без 

использования термоклеевых прокладочных материалов. Суть 



методов заключается в непосредственном нанесении на 

изнаночную сторону детали из основного материала полимерной 

композиции (паста, пленка, сетка). 

   За счет использования полимерной композиции жесткость 

основного материала увеличивается, что обеспечивает повышение 

устойчивости получаемых форм при эксплуатации. Используются 

при обработке переда мужского пиджака, сорочек и др. изделий. 

   

 

 

 

 

 

 

 

2. ВИДЫ И ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ КЛЕЕВЫХ ШВОВ 

 

В зависимости от назначения клеевые швы делятся на две 

группы:  

 соединительные; 

 краевые. 

Классификация клеевых швов представлена в ГОСТе 12807 – 79 (в 

новом ГОСТе 12807 – 2003 эта классификация отсутствует). 

 

           Соединительные швы  

1. Соединительный по поверхности (накладной с открытыми 

срезами). 

 

 
Дополнительно к этому стандарту можно выделить: 

 

2. Стачной. 

3. Накладной с открытыми срезами. 

 



 

Краевые швы 

1. Вподгибку с открытым срезом 

 
 

 

 

 

2. Вподгибку с закрытыми срезами 

 

                
                        Этот рисунок согласно ГОСТ 12807. 

 

  Однако по аналогии с ниточными швами он сможет быть отнесен 

к обтачному шву в кант (группа краевых швов). 

 

  Кроме этих швов, представленных в стандарте к краевым швам 

можно отнести: 

3. Вподгибку с закрытым срезом 

4. Обтачной шов в кант или в простую рамку 

5. Окантовочный шов 

  Окантовывание – обработка среза (срезов) полоской клеевого 

материала.  

 

  Соединительные швы используют при дублировании деталей и 

соединении деталей по срезам и по поверхности. 



  Краевые швы используют для обработки срезов, соединения 

отдельных мелких деталей и прикрепления подогнутого края 

детали.  

  Для выполнения клеевых швов используют самые различные 

клеевые материалы. 

 

  Механические свойства клеевых соединений: прочность, 

жесткость.  

 Прочность клеевых швов отражает адгезию клея к материалу. 

Оценивает прочность клеевого шва на разрывной машине. 

Испытания проводят на сдвиг и расслаивание.  

  Исследования прочности клеевых швов на сдвиг и расслаивание 

показали, что прочность швов на сдвиг значительно превышает 

прочность на расслаивание.  

    на сдвиг 60…70 Н/5 см и 2…3 Н/см на расслаивание 
Поэтому для швов одежды работающих на сдвиг мы будем 

иметь излишнюю прочность. На сдвиг работает накладной шов 

(соединение деталей б/п, нижнего в-ка и т.д). 

  Технологически целесообразно, чтобы прочность шва 

(ниточного, сварного, клеевого) была намного меньше 

прочности ткани. Чтобы при эксплуатационных нагрузках 

разрушилось соединение (шов), а также ткань. 

 

 

 

  Прочность клеевого шва на сдвиг более чем в раза превышает 

прочность ниточного шва ( 30 Н/5см  - ниточные  

                                                60-70 Н/5 см клеевые).  

  Прочность на расслаивание клеевых соединений, наоборот, в 

два раза меньше ниточного.  

    5-6 Н/см - ниточное 

    2-3 Н/см – клеевые 

   

 

 

 

 

 

 

 

 



3. ПОКАЗАТЕЛИ КАЧЕСТВА КЛЕЕВЫХ СОЕДИНЕНИЙ И 

МЕТОДЫ ИХ ОЦЕНКИ 

 

   Весь комплекс показателей качества можно разделить на 5 

групп: 

 

   1 группа – эстетические показатели, характеризующие клеевое 

соединение с точки зрения сохранения исходного цвета, туше и 

грифа ткани, отсутствия заломов, защипав,  пузырей, пролеганий 

используемого материала, миграции клея на лицевой стороне 

детали и других дефектов склеивания. 

 

   2 группа – эксплуатационные показатели. В данную группу 

объединены показатели, характеризующие эксплуатационные 

свойства клеевых соединений с показателями свойств, которые 

достаточны для придания деталям требуемых характеристик в 

течение всего срока эксплуатации.  

  Клеевые соединения в зависимости от вида изделия, свойств 

материала верха, назначения изделий, условий их эксплуатации 

должны обеспечивать – устойчивость заданной 

пространственной формы, устойчивость линий – краев деталей, 

размеростабильность деталей и сохранение свойств после 

воздействия различных факторов. В эту группу включены такие 

показатели, как прочность клеевого соединения, 

формоустойчивость, жесткость, несминаемость, эластичность, 

гибкость, пиллингуемость, стойкость к истиранию. Кроме того, 

клеевые соединения в зависимости от назначения одежды 

должны быть стойкими в той или иной степени к воздействиям 

различного характера: к действию воды, стирки, химчистке, 

светопогоды, низким и высоким температурам.  

   

   3 группа – гигиенические показатели. Показатели данной 

группы характеризуют гигиенические свойства клеевого 

соединения. Гигиенические свойства характеризуются 

комфортностью, безопасностью и безвредностью клеевого 

соединения. 

   Гигиенические свойства определяются такими показателями 

как, гигроскопичность клеевого соединения, 

воздухопроницаемость, паропроницаемость, суммарное тепловое 

сопротивление, поверхностная плотность. 

 



   4 группа - конструкторско-технологические показатели, 

характеризуют свойства клеевого соединения, которые 

оказывают непосредственное влияние на выбор модели 

(композиционное и художественное решение), на выбор 

конструктивного решения модели и условий выполнения 

выбранных решений, на выбор технологии изготовления модели 

и режимов ее технологической обработки.  

  К этим показателям относятся: толщина клеевого соединения, 

его жесткость, драпируемость, несминаемость, показатели 

полной деформации и ее компоненты, усадка при ВТО, 

прорубаемость, поверхностная плотность, устойчивость линий, 

формы детали к различным воздействиям, стойкость к 

поверхностному истиранию (сухому трению), растяжимость 

клеевого соединения в различных направлениях. 

 

   5 группа – промышленно-экономические показатели, которые 

включают: технологичность, экономичность и экологичность 

клеевого соединения. 

  Технологичность клеевого соединения – это возможность 

использования при выполнении клеевого соединения 

промышленных методов и оборудования, обеспечивающих 

общее сокращение трудоемкости изготовления модели. 

  Экологичность, то есть обеспечение безопасных условий труда 

при раскрое и пошиве изделий с клеевыми материалами. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Номенклатура показателей качества клеевого соединения 

 
Наименование 

группы свойств 

Единичные показатели качества Еди-

ницы 

изме-

рения 

Методы 

испытания, 

ГОСТ 

1 2 3 4 

1. 

Эксплуатационные 

1.1 Формоустойчивость. 

 

1.2 Жесткость при изгибе. 

1.3 Прочность клеевого соединения. 

1.4 Несминаемость 

1.5 Усадка. 

1.6 Устойчивость к воздействиям 

химической чистки. 

1.7 Устойчивость к воздействиям 

атмосферной среды. 

1.8 Устойчивость воздействиям 

стирки 

% 

 

мкНсм
2

 

Н/см 

% 

% 

% 

 

% 

 

% 

Методика 

МТИЛП 

ГОСТ 10550-93 

Методика 

ЦНИИШП 

ГОСТ 19204-73 

ГОСТ30157.0-95 

ГОСТ 307.1-95 

 

ГОСТ 5012-82 

 

 

ГОСТ 23248-73 

2 Эстетические 2.1 Соответствие приданной формы 

и размером детали форме и 

размерам первичного образца. 

2.2 Сохранение внешнего вида 

материала: фактуры, туше, цвета. 

2.3 Отсутствие дефектов клеевого 

соединения: клеевых пятен, заломов, 

заминов, «пузырей». 

2.4 Отсутствие пролегание 

внутренних слоев БП. 

2.5 Отсутствие лас. 

балл Органолептическ

ая оценка 

экспертным 

методом 

3 Конструкторско- 

технологические 

3.1Сминаемость 

3.2 Остаточная циклическая 

деформация 

3.3Измерение линейных размеров 

после ВТО 

3.4 Драпируемость 

% 

% 

 

% 

 

% 

ГОСТ 18117-80 

Методика 

МТИЛП 

ОСТ 17-790-85 

 

Дисковый метод 

4.Гигиенические 4.1 Воздухопроницаемость 

 
дм 3 /м

2

с 
ГОСТ 12088-77 

5.Промышленно- 

экономические 

5.1Технологичность 

5.2 Экономичность 

5.3 Экологичность 

____ _____________ 

 

 

 



Показатели 

эксплуатационных 

свойств 

Сопротивление 

расслаиванию  
Жесткость, 

упругость, 

несминаемость 

Усадка Устойчивость 

клеевых 

соединений в 

эксплуатацион

ным факторам 
не менее 3Н/5 дифференциален 

по видам 

материалов 

не более 1,5 

не менее 75% 

Показатели 

внешнего вида 

Коробление 

клеевого 

соединения 

Расслоение 

клеевого 

соединения 

Проникание 

клеевого 

вещества на 

лицевую 

сторону 

Высокая 

жесткость, 

бумагоподобн

ость клеевого 

соединения  

отсутствует 
 

Пузырения 

клеевых 

деталей, 

образование 

небольших 

выпуклостей 

основного 
материала 

отсутствует 
 

отсутствие 
 

отсутствие 
 

отсутствие 

Номенклатура и нормативные значения показателей 

качества клеевых соединений. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

4. ДЕФЕКТЫ СКЛЕИВАНИЯ. ПРИЧИНЫ ИХ ВОЗНИКНОВЕНИЯ 

 

   Требования к клеевому соединению в основном формулируются 

как требования к внешнему (товарному) виду соединения. 

  Товарный внешний вид соединения оценивается по отсутствию 

дефектов склеивания. Характеристику дефектов регламентирует 

стандарт ГОСТ 24103-80 Изделия швейные. Термины и 

определения дефектов. 

 

    Дефекты склеивания. 
 

ГОСТ 1 Отслоение ТКПМ от основного материала (пузырение) 

Дефект, характеризуемый вздутиями, пузырями на дублированных 

деталях (низкое давление пресса). 

 

ГОСТ 2 Коробление (волнистость) – дефект, характеризуемый 

волнообразной поверхностью деталей (эффект апельсиновой корки) 

результат дублирования разноусадочных материалов. 

 

3. Неравномерная прочность клеевого соединения (неравномерное 

нагревание подушки или неравномерное нанесение клеевого 

покрытия) 

 

4. Недостаточная прочность клеевого соединения (низкая Т – клей 

не достиг вязкотякучего состояния). 

 

5. Проникание клеевого вещества через материал (миграция клея), 

высокое давление, небольшая плотность материала, неверно 

подобран ТКПМ. 

 

6. Высокая жесткость и бумагоподобность пакета (клеевого 

соединения), высокая Т, клей растекается сплошной клеевой 

прослойкой. 

 

ГОСТ 7 Блеск (ласы) на поверхности материала (высокое d пресса).  

 

8. Отпечатывание точечного клеевого покрытия на поверхности 

детали при выполнении отдельной строчки (высокое d лапки). 

 


