
Одной из основных задач промышленного производства является повышение
технического уровня и конкурентоспособности продукции за счет увеличения
надежности и долговечности, удлинения срока службы, улучшения эстетических
показателей и других потребительских свойств изделий. Решение этой задачи
тесно связано с совершенствованием технологии изготовления материалов и, в
частности, с созданием требуемых показателей качества: увеличение прочности,
устойчивости к истиранию и др. Именно эти показатели во многом определяют
потребительский спрос на прокладочные материалы, используемые для
изготовления резинотехнических изделий (РТИ). Одним из крупнейших
потребителей тканей технического назначения является резино-техническая
промышленность. Значительную долю из них используют в качестве
прокладочных материалов для хранения невулканизованных резиновых
заготовок, резиновых профилей и шинного корда перед сборкой и
вулканизацией. При эксплуатации прокладочные материалы испытывают
различные статические и динамические воздействия: динамическое растяжение
и изгиб при закатке и раскатке, истирание поверхности материала и
статическое напряжение. Основной причиной снижения срока эксплуатации
прокладки является потеря ею формоустойчивости. Вследствие этого, в
процессе многократной закатки сырых резиновых заготовок на их поверхности
образуются рубцы. Кроме того, увеличение истирания поверхности
прокладочного материала приводит к проникновению кислорода воздуха к
невулканизованным резинам и снижению их потребительских свойств. В
качестве прокладочных материалов технического назначения используются
хлопчатобумажные и комбинированные ткани: бязь, миткаль, перкаль, чефер и
лавсанохлопковый чефер. Для снижения адгезии технические ткани либо
подвергаются пропитке, либо дублируются с пленочным материалом, либо
покрываются различными эмульсиями на основе полимеров низкомолекулярных
каучуков [1]. В качестве антиадгезивов для технических тканей используют
стеараты, органофосфаты, мыла, силиконовые масла, воски и др. Однако
использование антиадгезивов не позволяет обеспечить экологическую
безопасность производства, повышает требования к оборудованию
производственных участков, а также увеличивает затраты на дорогостоящие
системы вентиляции и аспирации. Сущность процесса дублирования состоит в
том, что пленочный материал под действием температуры и давления
размягчается и проникает в структуру ткани. После охлаждения происходит
эластичное соединение ткани с пленочным материалом. Температура, при
которой происходит склеивание, составляет 80-150°C. В настоящее время самый
распространенный способ соединений материалов при дублировании –
контактно-тепловой с одно- и двусторонним нагревом. Дублирование
материалов следует проводить при оптимальных значениях температуры,
времени и давления, которые устанавливают в зависимости от вида



поверхности, толщины и волокнистого состава тканей и пленочных материалов,
химического состава, вязкости и поверхностного натяжения клея, типа
оборудования. Многие технологические процессы текстильной и легкой
промышленности, а также ряда других отраслей имеют своей целью
модифицирование свойств поверхности химических волокон и нитей, улучшения
их физико-механических показателей при сохранении других характеристик.
Для модификации химических волокон и волокнистых материалов все чаще
применяют ВЧ разряды [2, 3], которые подразделяют на индукционный и
емкостной. Плазма высокочастотного емкостного (ВЧЕ) разряда обладает
следующими преимуществами: эффективно и устойчиво изменяет
поверхностные свойства образца, не ухудшает объемных (в том числе физико-
механических) характеристик, не нагревает материал до температуры,
вызывающей его расплавление или деструкцию. Изменяя параметры разряда и
вид плазмообразующего газа можно управлять составом химически активных
частиц и, следовательно, характером воздействия ВЧЕ разряда на текстильный
материал [4-6]. Таким образом, обработка синтетических волокон, нитей, тканей
потоком плазмы ВЧЕ разряда пониженного давления является новым
перспективным способом обработки материалов текстильной и легкой
промышленности, позволяет повысить адгезионные и сорбционные
характеристики, улучшить физико-механические свойства волокон и нитей.
Плазменная технология относится к сухим, экологически чистым процессам, не
требующим использования химических реагентов и отвода вредных веществ,
поэтому исследование возможностей применения данного способа в процессе
производства синтетических волокон и нитей, а также изделий из них является
актуальным. Неравновесная низкотемпературная плазма (ННТП) позволяет
регулировать заданные свойства волокнистых материалов без деструкции, а
также дает возможность бесклеевого соединения синтетических материалов,
изменяет адгезионные свойства поверхности. В ранних работах [7-10]
установлено, что плазменная обработка улучшает поверхностные свойства
технических тканей, снижая или повышая гидрофильные свойства тканей, в
зависимости от их назначения. Обработка образцов ткани осуществлялась на
экспериментальной высокочастотной емкостной плазменной установке,
описанной в работе [8]. Экспериментально доказано, что применение ННТП в
режиме Iа = 0,5 А, Uа = 4,5 кВ, P = 26,6 Па, G= 0,04 г/с, τ = 3 мин, аргон-пропан
(70%÷30%) для прокладочной ткани ЧЛХ (х/б-51%, ПЭФ-49%), приводит к
снижению адгезии в 3 раза [7]. Производственный процесс получения
прокладочных материалов с использованием ННТП может быть организован по
следующему варианту (рис.1). Рис. 1 – Вариант технологической схемы
активации прокладочных тканей с применением ННТП Обработка ННТП
предлагается на стадии получения готовой прокладочной ткани. Таким образом,
использование ННТП по предлагаемой технологии позволит исключить работу



пропиточных линий, стадии сушки или дублирования материалов, обеспечит
экологичность производства, а также снизит затраты на химические реагенты и
обслуживание оборудования.


