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Представлены результаты экспериментальной оценки физико-

механических свойств клеевых соединений материалов с разнородными 
свойствами, применяемых при изготовлении средств индивидуальной за-
щиты. Даны рекомендации по используемым материалам. 

 
The article presents the results of an experiment estimation of physical and me-

chanical properties of glutinous connections of materials with heterogeneous 
properties, applied when producing the means of individual defense. Recommen-
dations on the used materials are given. 
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При изготовлении современных швей-
ных изделий применяют широкий ассор-
тимент материалов, различных как по со-
ставу, структуре, так и по свойствам (эла-
стичные и неэластичные пленочные мате-
риалы, ткани с пленочным покрытием, не-
тканые материалы, прорезиненные мате-
риалы, искусственная кожа) [1]. В литера-
туре и нормативно-технической докумен-
тации отсутствуют какие-либо сведения 
или рекомендации по соединению разно-
родных материалов. 

Традиционные ниточные способы для 
качественного соединения подобных мате-
риалов не могут быть применены, по-
скольку возникают определенные трудно-
сти: разрушается структура пленочных ма-
териалов, затруднено либо невозможно  
продвижение пакета под лапкой швейной 

машины, нарушается герметичность швов. 
При изготовлении определенных видов 
швейных изделий, например самоспасате-
лей, последнее требование является обяза-
тельным. 

Целью работы является исследование 
возможности соединения разнородных по 
технологическим свойствам материалов с  
применением нового вспомогательного 
безосновного клеевого материала. 

В качестве объектов исследования рас-
смотрены несколько групп материалов. 
При изготовлении, например средств ин-
дивидуальной защиты, возникает необхо-
димость соединения различных материа-
лов: капюшон (ткань с пленочным покры-
тием) и фильтрующая маска (нетканый ма-
териал, нетканый фильтрующий матери-
ал), капюшон и обтюратор (ткань с пле-
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ночным покрытием и эластичный пленоч-
ный материал), капюшон и иллюминатор 
(ткань с пленочным покрытием и поли-
имидная пленка). Подобные комбинации 
приняты за основу в исследовании при 
формировании пакета материалов. Кроме 
того, комбинации возможных соединений 
материалов расширены для изучения воз-
можностей применения разработанного 
безосновного самоклеящегося пленочного 

материала (табл. 1 – виды применяемых 
материалов). Порядковый номер материа-
ла является его условным обозначением 
при кодировании видов соединений. Для 
соединения материалов использован на-
кладной шов  с открытыми срезами с од-
носторонней или двусторонней фиксацией 
безосновным самоклеющим пленочным 
материалом (БСПМ) [2]. 

 
Т а б л и ц а  1 

Условное 
обозначение 
материала 

Наименование материала 

Характеристики свойств материалов 
поверхностная 
плотность 

 материала, г/м2 

толщина,  
мм 

жесткость, 
сН 

упругость, 
% 

М1 

С
ов
ре
м
ен
ны

е 
 з
а-

щ
ит
ны

е 
м
ат
ер
иа

-
лы

 

Плащевая ткань с пленочным 
покрытием 74 0,09 0,768 40 

М2 Искусственная кожа (материал 
облегченный с пониженной
горючестью) 458 0,39 4,864 85 

М3 Прорезиненный материал А 284 0,38 2,304 85 
М4 Прорезиненный материал В 405 0,45 3,328 90 
М5 

Н
ет
ка
ны

е 
м
ат
е-

ри
ал
ы

 

Объемный нетканый фильт-
рующий материал ФПП-15-1,5 247 1,85 6,144 80 

М6 Нетканый материал спан-
дбонд, обработанный антипи-
реном 89 0,4 1,536 74 

М7 Нетканый материал спандбонд 58 0,38 1,024 75 
М8 

П
ле
но
чн
ы
е 

м
ат
ер
иа
лы

 Полиимидная пленка 26 0,01 0,512 25 
М9 Эластичный пленочный мате-

риал А  10 0,09 --- --- 
М10 Эластичный пленочный мате-

риал В 300 0,28 --- --- 
 
Оценку качества швов выполняли по: 
 адгезионной прочности на рас-

слаивание (Ср) – прибор СРМ ВПБ-10; 
 адгезионной прочности на сдвиг – 

способности выдерживать растягивающие 
нагрузки без нарушения герметичности 
соединения в поперечном направлении – 
прибор СРМ ВПБ-10; 

 динамике адгезии – изменению 
сопротивления расслаиванию с течением 
времени существования клеевого соедине-
ния – прибор СРМ ВПБ-10;  

 способности выдерживать растя-
гивающие нагрузки без нарушения герме-
тичности соединения в продольном на-
правлении – прибор РТ-250 М-2 ("Ивмаш-
прибор", г. Иваново). 

Исследования показали, что адгезион-
ная прочность на расслаивание зависит от 

нескольких составляющих: адгезионной 
активности (АА) исходных материалов, 
толщины клеевого слоя  пленки, времени 
склеивания. 

Адгезионная  активность исходных ма-
териалов зависит от структуры поверхно-
сти – чем более гладкая поверхность, тем 
быстрее произойдет затекание клея в мик-
ровпадины материала, и чем более она не-
однородна и шероховата (нетканые клее-
ные и иглопрошивные полотна), тем 
дольше будет протекать процесс во време-
ни. Материалы  М5, М6, М7 – адгезионно 
неактивные – адгезионная прочность со-
единений их с разными материалами оста-
ется практически на одном и том же уров-
не (рис. 1, определена после образования 
клеевого соединения). Наличие отделки 
при этом не влияет на прочность расслаи-
вания (разность между Ср материалов 6 и 
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7 составляет 0,2…0,6 Н). Более важным 
фактором при формировании соединения 
является структура материалов. 

Исследуемые эластичные пленочные 
материалы (9 и 10) имеют высокую АА. 
Поэтому первым всегда отслаивается ма-
териал с низкой АА. Отслаивание проис-
ходит неравномерно - дискретно (рис. 2). 
Разница в интенсивности отслаивания за-
висит от эластичности материала и  со-
ставляет от 1,5 до 5 см в нерастянутом по-
ложении. При отслаивании БСПМ от эла-
стичного материала преобладает процесс 
их совместного растяжения, что препятст-
вует разрушению клеевого соединения и 
увеличивает его жизнеспособность. 

В зависимости от структуры поверхно-
сти  материалов после образования клеево-
го соединения время его существования до 
достижения наибольшей прочности  со-
ставляет максимально 200 часов [3]. Для 

материалов с условно гладкой поверхно-
стью  уже после 48 ч достигается высокое 
значение адгезионной прочности (Ср). При 
этом толщина  клеевого слоя пленки также 
имеет значение – чем он больше, тем 
больше адгезионная прочность.  

В результате исследования установлено 
– склеивать  можно пленочные материалы 
с разной АА, в том числе и с нулевой. При 
этом, склеивая их с материалами, у кото-
рых АА больше, можно повысить АА пер-
вых. Причем получается не усредненная 
величина, а некий синергетический эф-
фект, зависящий от приведенных выше 
факторов. Так, например, при склеивании 
прорезиненного материала А (М3) с эла-
стичными пленками А и В (М9, М10) 
(рис. 1), адгезионная прочность на рас-
слаивание различается в 1,5 раза (2 Н/см и 
3 Н/см соответственно).  

 

 
 

Рис. 1 
 

 
 

Рис. 2 
 
При определении адгезионной прочно-

сти на сдвиг имеет значение конструкция 
шва – двусторонняя фиксация соединяе-
мых слоев пленкой обеспечивает более на-
дежное соединение (для материалов 6 и 7 

эта разница составляет в 1,6…1,8 раза). В 
обоих случаях разрушается шов. Швы, в 
состав которых вошли эластичные пле-
ночные материалы (М9 и М10), не разру-
шились – этому способствует высокая эла-
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стичность материалов и шва в целом, а 
также достижение высокой адгезионной 
прочности. Этот факт важен при надева-
нии самоспасателя – соединение обтюра-
тора и капюшона испытывает значитель-
ные нагрузки растяжения в поперечном 
направлении. Высокая разрывная нагрузка  
(1,6 Н/см) обусловлена высокой эластич-
ностью этих материалов (порядка 140%). 
Исследования показали, что для отдельных 
материалов прочность шва выше прочно-
сти материала – это швы, в состав которых 
входит нетканый иглопробивной материал, 

разрушение их происходит не на участке 
шва, а по материалу М5. 

Исследование растягивающих нагрузок 
без нарушения герметичности соединения 
в продольном направлении показало, что 
всегда  материал разрушается раньше, чем 
шов. При этом первым разрушается менее 
прочный материал (М1, М4, М5, М6, М7 – 
ткани с пленочным покрытием, нетканые 
материалы) один или вместе с БСПМ. Эла-
стичный пленочный материал (М9 и М10) 
растягивается без разрушения (рис. 3). 

 
 

 
Рис. 3 

 
В Ы В О Д Ы 

 
1. Проведенные исследования по-

казали, что с помощью клеевого материа-
ла, разработанного на кафедре ТШИ мож-
но соединять материалы разнородные: 
эластичные и неэластичные, различной 
структуры и с различными прочностными 
свойствами, в том числе с разной адгези-
онной активностью. 

2. Установлено, что адгезионная 
прочность клеевого шва – относительная 
величина, которая несет в себе проявление 
синергетического эффекта, зависящего от 
ряда факторов:  

 времени существования клеевого 
соединения; 

 исходной эластичности материалов; 
 различия в адгезионной активности 

соединяемых материалов. 
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