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риментальной оценки физико-механических свойств клеевых соединений 
этих материалов. Даны рекомендации по использованию материалов. 
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Одним из главных требований, предъ-

являемых нормативно-технической доку-
ментацией при проектировании и изготов-
лении самоспасателей, является обеспече-
ние необходимого уровня защиты жизни и 
здоровья человека от вредных и опасных 
факторов. Материалы самоспасателя 
должны исключать вдыхание заражен-
ного воздуха, быть стойкими для огня. В 
настоящее время могут быть применены 
различные огнестойкие материалы, одно-
временно имеющие низкую воздухопро-
ницаемость: арамидные ткани, являющи-
еся полностью огнезащитными и не под-
держивающими горение, материалы с 
пленочным огнезащитным покрытием, 
пленочные материалы неэластичные 
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России. 
 

(например, полиимидная пленка) и эла-
стичные (например, безосновный са-
моклеющийся пленочный материал). Та-
кое разнообразие материалов обусловлено 
необходимостью применения их на раз-
личных участках самоспасателя: иллюми-
натора, капюшона, фильтрующей части, 
обтюратора – и выполнения требуемых 
функций [1], [2]. 

Целью настоящего исследования явля-
лась разработка рекомендаций по конфек-
ционированию различных материалов при 
изготовлении самоспасателя на основе 
изучения их эксплуатационных характе-
ристик. 

Поскольку самоспасатель должен быть 
простым в использовании и компактным 
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при сохранении его функциональности, 
логично предположить, что и швы 
должны быть технологичными по кон-
струкции, учитывающими разнообразные 
свойства и разное поведение материалов 
при соединении и эксплуатации, а также 

герметичными [3], [4]. Учитывая анизо-
тропию свойств текстильных материалов 
и назначение в изделии, их можно разде-
лить на две группы – для продольного и 
поперечного соединения. 

 

                   
 
                                                 а)                                          б)                                      в) 

 
Рис. 1 

 
Объектами исследования являлись: 
- ниточно-клеевой шов (рис. 1-а: 1, 2 – 

соединяемые материалы; 3 – БСПМ), ис-
пользуемый для усиления прочности со-
единения разнородных материалов (соот-
ветственно: М1 – ткань с пленочным по-
крытием; М2 – искусственная кожа (мате-
риал облегченный с пониженной горюче-
стью); М3 – объемный нетканый фильтру-
ющий материал; М4 – нетканый материал 
спандбонд; М6 – эластичный пленочный 
материал; М7 – полиимидная пленка); 

- накладной клеевой шов с одно- и дву-
сторонней фиксацией безосновным са-
моклеющимся пленочным материалом 
(БСПМ) (рис. 1-б, в), выбранный в каче-
стве наиболее конструктивно и техноло-
гически рационального.  

Методы исследования: несминаемость 
определяли методом ориентированного 
смятия по ГОСТу 19204–73 [5], швы раз-
личных комбинаций подвергали смятию 
вдоль  пробы;   изменение  адгезии   (Ср) 
во  времени – методом  определения со-
противления   расслаиванию   на  приборе 
РТ-250М ("Ивмашприбор", г. Иваново); 
осевое  растягивающее  усилие – методом  

измерения разрывной нагрузки швов в 
продольном и поперечном направлениях 
[6] на приборе РТ-250М ("Ивмашприбор", 
г. Иваново); компактность изделия – пред-
ложенным методом. Для этого образцы 
разработанного изделия и контрольные 
образцы исследуемых материалов стан-
дартного формата А4, наиболее прибли-
женного к размерам самоспасателя, скла-
дывали: в первом варианте – многократ-
ным поочередным складыванием его по-
полам в поперечном и продольном 
направлении до состояния невозможности 
дальнейшего продолжения, во втором – 
складыванием продольно в 3 слоя, затем 
скручиванием в поперечном направлении. 
Измеряли размеры полученных пакетов и 
рассчитывали занимаемый объем. 

На первом этапе проведены экспери-
менты по оценке несминаемости швов. 
Угол восстановления швов рассматрива-
ется как косвенный показатель скорости 
восстановления формы самоспасателя при 
приведении его в рабочее состояние после 
хранения. Предварительный эксперимент 
показал, что при хранении самоспасателя 
в сложенном виде минимальный угол 



№ 6 (366) ТЕХНОЛОГИЯ ТЕКСТИЛЬНОЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ 2016 168 

сгиба составляет 10°. Поэтому для имита-
ции хранения образцы со швами были за-
креплены под углом 170° (рис. 2) (в стан-
дартной методике 180°) на специальном 

приспособлении в течение 30 суток (ори-
ентировочное минимальное время от мо-
мента изготовления до приведения в рабо-
чее состояние самоспасателя).  

 

   
 

Рис. 2  
 

По истечении 30 суток значения угла 
восстановления швов находились в интер-
вале 90…115°, что соотносится со значе-

ниями группы малосминаемых и несминае-
мых тканей (рис. 3).  

 
 

 
 

Рис. 3 
 
Наименьший угол восстановления (61°) 

у шва соединения нетканого материала 
спандбонд М4 и полиимидной пленки М7. 
Наличие объемного нетканого материала 
М3 в фильтрующем устройстве создает 
предпосылки для большей упругости шва и 
лучшего восстановления формы после хра-
нения (102…127°). Для хранения самоспа-
сателя в сложенном виде наиболее важны 
углы восстановления боковых швов, швов 

соединения иллюминатора с капюшоном, с 
обтюратором. Для этих узлов лучшие пока-
затели для полиимидной пленки М7 и мате-
риала облегченного с пониженной горю-
честь М2 (103…115° – несминаемые). Со-
ответственно они могут быть рекомендо-
ваны к применению.  

Поскольку при надевании самоспаса-
тель испытывает растягивающие нагрузки 
в продольном и поперечном направлениях, 
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на следующем этапе выполнена оценка раз-
рывной прочности швов. В соответствии с 
требованиями [7] соединение в самоспаса-
теле между корпусом капюшона (лицевой 
части) и ФСЭ (фильтрующе-сорбирующим 
элементом) должно выдерживать осевое 
растягивающее усилие (50 ± 5) Н. 

Разрывная нагрузка в продольном 
направлении на всех участках соединения 
разнородных материалов зависит от проч-
ности материала капюшона (М1, М2, М7) 
(рис. 4).  

 

 
 

Рис. 4 
 
Во всех случаях происходит его разрыв. 

Соответственно шов соединения прочнее 
самого материала. При этом материалы с 
пленочным покрытием, имеющие тканую 
основу, более прочные по сравнению с пле-
ночными. Ниточно-клеевой шов для соеди-
нения фильтра с капюшоном имеет проч-
ность несколько выше клеевого (на 23%), 
поэтому наличие ниточной строчки не яв-
ляется необходимым с точки зрения требу-
емой прочности. Если капюшон выполнен 
из полиимидной пленки, предпочтение сле-
дует отдать клеевому шву: перфорация иг-
лой материала существенно снижает его 
прочность, а соответственно и прочность 
шва. Наименьшее значение разрывной 
нагрузки в продольном направлении имеет 

полиимидная пленка, и оно соответствует 
требованиям НТД [7]. 

На участке соединения фильтра с капю-
шоном в поперечном направлении проис-
ходит разрыв материала фильтра (М3, М4). 
Этим обусловлены невысокие значения 
разрывной нагрузки (для М3 – 2,67…3,67 
Н/см, М4 – 19…29,19 Н/см). И в этом слу-
чае также шов прочнее материала. Поэтому 
целесообразно в фильтрующем пакете сна-
ружи и внутри располагать нетканый мате-
риал типа спандбонд с антипиреновой про-
питкой (М4), который обеспечит повыше-
ние прочности этого участка изделия (см. 
рис. 4 – в 6,5 раз) и одновременно дополни-
тельную фильтрацию вдыхаемого воздуха. 
Пакет из материалов М3 и М4 рекоменду-
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ется предварительно соединить между со-
бой ниточной строчкой, а затем с материа-
лом капюшона при помощи БСПМ. По-
скольку величина разрывной нагрузки рас-
считана на 1 см, требование НТД [7] также 
выполнено с учетом длины этого шва (по-
рядка 35 см). 

При исследовании разрывной нагрузки 
в поперечном направлении на участке бо-
кового шва происходит расслаивание и по-
следующий разрыв шва. Наименьшее зна-
чение разрывной нагрузки в поперечном 
направлении имеет облегченный материал 
с пониженной горючесть М2. Вероятно, это 
обусловлено особым механизмом склеива-
ния данного материала с БСПМ [1]. Повы-
сить надежность соединения можно за счет 
использования достаточных по величине 
прибавок на свободное облегание к обхвату 
головы, а также варьированием ширины 
нахлеста соединяемых материалов и шири-
ной БСПМ. 

На участке соединения капюшона с об-
тюратором в поперечном направлении при-
бор фиксирует усилие, направленное на 
растяжение эластичного материала, но шов 

(М6+М1) при этом не разрушается. За счет 
расшатывания структуры происходит либо 
отслаивание БСПМ с одной стороны и раз-
рушение полиимидной пленки в соедине-
нии (М6+М7), либо после длительного рас-
тяжения происходит поочередное отслаи-
вание БСПМ (М6+М2). Надежность шва 
можно повысить за счет варьирования ши-
рины клеевой пленки. 

Таким образом, для изготовления капю-
шона самоспасателя рекомендуются ткани 
с пленочным покрытием – прочность швов 
с их применением и самоспасателя в целом 
выше. Этот фактор может быть учтен при 
определении ценовой категории изделия. 
При использовании полиимидной пленки 
показатели несколько ниже, но в пределах 
требований нормативной документации.  

На третьем этапе проведен эксперимент 
по определению наиболее компактного ва-
рианта при складывании самоспасателя и 
выбору материала, обеспечивающего ми-
нимальные размеры изделия в сложенном 
виде. Результаты измерения исследуемых 
пакетов представлены в табл. 1. 

 
 

Т а б л и ц а 1 
Параметры объектов после складывания 

формат А4 – 29,7·42,0=1247,48 см2 размеры капюшона – 38·36=1368 см2 
условное 

обозначение 
образца 

материала 

толщина 
материала, мм 

 

объем при  
многократном 
складывании  
пополам, см3 

объем при 
скручивании, 

см3 

объем при  
многократном  
складывании  
пополам, см3 

объем при скручивании, 
см3 

М1 0,02 9,91 10,08 10,87 11,6 
М2 0,5 25,12 24,58 27,54 26,98 
М3 1,4 164,95 107,85 180,89 118,27 
М4 0,45 25,74 23,58 28,23 25,86 

М7 30мкм 0,03 2,89 3,19 3,17 3,5 
М7 40мкм 0,04 5,13 7,41 5,63 8,12 

 
 
Экспериментально установлено, что для 

более тонких материалов (толщиной до 
0,45 мм) компактный объем может быть до-
стигнут при первом способе складывания, 
для остальных – при втором. Таким обра-
зом, в зависимости от выбора материала ка-
пюшона самоспасателя рекомендуется вы-
бирать соответствующий способ складыва-
ния.  

 

В Ы В О Д Ы 
 

1. В результате оценки физико-механи-
ческих свойств материалов доказано, что 
для выполнения деталей основы капюшона 
наилучшие показатели прочности имеют 
клеевые швы материалов с пленочным по-
крытием и пленочные материалы, обеспе-
чивая соответствие нормативным требова-
ниям к соединениям самоспасателей.  
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2. Установлено, что для хранения са-
моспасателя следует отдать предпочтение 
полиимидной пленке, быстро восстанавли-
вающей форму изделия после длительного 
хранения, обеспечивающей ему компакт-
ные размеры в сложенном виде. 
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