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ВЛИЯНИЕ ВИДА КРОМОЧНОГО МАТЕРИАЛА И КЛЕЯ-РАСПЛАВА 
НА ПРОЧНОСТЬ ОБЛИЦОВЫВАНИЯ

Components of selvage plastics and property of glues - found are investigated selvage plastic influ-

ence of a kind of activization of a surface is established on adhesive durability of glutinous connection

Оснащение мебельной промышленности 

современным высокопроизводительным обору-

дованием обуславливает рост потребления эф-

фективных материалов, в том числе клеев- 

расплавов и кромочных пластиков.

В последнее время, в связи с выявлением 

качественно новых возможностей облицовыва-

ния кромок плитных материалов, возникла не-

обходимость в исследованиях свойств отдель-

ных видов кромочных пластиков и клеев- 

расплавов для определения оптимальных ре-

жимов облицовывания.

Для облицовывания кромок деталей мебели 

в настоящее время широко применяются кро-

мочный пластик (ПВХ, полиэфирный и др.), 

приклеиваемый к основе с помощью клеев- 

расплавов. Вопросу облицовывания кромок 

щитовых деталей. мебели именно этими пла-

стиками уделяют особое внимание, т. к. ПВХ- 

пластик и полиэфирный кромочный материал в 

период эксплуатации мебели могут давать зна-

чительную усадку, что приводит к возникнове-

нию больших внутренних напряжений, а также 

эти кромочные пластики относятся к трудно- 

склеиваемым материалам [1,2].

На поведение кромочного пластика и проч-

ность клеевого соединения в процессе эксплуата-

ции изделий могут оказывать влияние как свойст-

ва основы, свойства клея-расплава, параметры ре-

жима облицовывания, так и свойства самого кро-

мочного материала. Таким образом, качество об-

лицовывания кромок зависит от комплекса факто-

ров, которые не всегда имеют оптимальные значе-

ния, и поэтому в процессе эксплуатации мебели в 

отдельных случаях наблюдается отслоение кро-

мочного пластика от кромки мебельного щита [3].

Факторы, влияющие' на качество облицовыва-

ния кромок, изучены не в полной мере, а также 

недостаточно изучены способы повышения проч-

ности клеевого соединения кромочных пластиков.

Целью проводимых исследований явилось 

изучение свойств кромочного пластика и свойств 

клея-расплава, а также влияние вида обработки 

поверхности кромочного материала на адгезион-

ную прочность клеевого соединения.

В проводимых исследованиях использовали 

материал, применяемый в Республике Бела-

русь: кромочный пластик ПВХ фирмы REHAU, 

полиэфирный листовой пластик МКР-2, клей- 

расплав «КРУС-2», клей расплав SK-779.7 

фирмы «Клейберит», ДСтП ламинированная 
фирмы «Кгопоро!».

В ходе исследований был изучен производ-

ственный процесс по облицовыванию кромок 

мебельных деталей кромочным материалом, 

выбран оптимальный режим облицовывания: 

скорость подачи -  30-40 м/мин; расход клея -  

330-400 г/м2; усилие прижатия роликов в зоне 

контакта -  1,8-2,5 кг/см2.
Физико-механические свойства клеев- 

расплавов определяли по утвержденным мето-

дикам и соответствующим стандар там.

Внешний вид клея-расплава определяли ви-

зуально. Цвет оценивали на поперечном срезе 

гранул клея, которые не должны содержать по-

сторонние включения и примеси. Прочность 

клеевого соединения на сдвиг определяли мето-

дом растяжения на образцах, изготовленных из 

древесины бука, размером 80x20x5 мм.

Образцы склеиваем клеем-расплавом по-

парно внахлестку. Испытания образцов произ-

водили в разрывной машине с использованием 

специального приспособления.

Показатели свойств клеев-расплавов пред-

ставлены в табл. 1

Обработку и достоверность полученных 

результатов осуществляли методом математи-

ческой статистики [4].

Анализ показателей физико-механических 

свойств клеев-расплавов показал, что свойства 

клея-расплава «КРУС-2» ниже, чем свойства 

клея-расплава SK-779.7. Образцы, облицованные 

с использованием клея-расплава «КРУС-2», при 

равных условиях разрушались быстрее, чем об-

лицованные клеем-расплавом фирмы «Клейбе- 

рит». По показателям прочности при растяжении 

можно судить, что когезионная прочность, а сле-

довательно, и прочность клеевых соединений на 

клее-расплаве фирмы «Клейберит» будет выше.

Известно, что прочность клеевого соедине-

ния с основой существенно зависит от модуля 

упругости и толщины облицовочного материа-

ла, т. е. от его жесткости [5].

В этой связи в проводимых исследованиях 

были изучены следующие физико-механиче-

ские свойства кромочного пластика: модуль 

упругости при изгибе, модуль упругости при 

растяжении, жесткость.

При проведении испытаний клеевого соеди-

нения на неравномерный отрыв облицовочного 

материала возможны случаи разрушения кро-

мочного пластика, поэтому в проводимых иссле-

дованиях был определен показатель предела 

прочности кромочного пластика при растяжении.
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Таблица 1

Показатели физико-механических свойств клеев-расплавов

Марка

клея-

расплава

Оптимальная

температура

применения,

°С

Температура 

размягчения по 

кольцу и шару, 

°С

Модуль уп-

ругости, 

МПа;

Прочность на 

сдвиг при 

растяжении, 

МПа

Прочность 

при равно-

мерном 

отрыве, МПа

Термоста-

бильность,

%

КРУС-2 175-195 93/10 30,5 3,7 29,2 55

SK-779.7 200-210 78/90 36,4 4,8 29,9 70

Показатели физико-механических свойств 

кромочных пластиков представлены в табл. 2 

Обработку и достоверность полученных ре-

зультатов осуществляли методом математиче-
ской статистики [4].

Модуль упругости при изгибе на лице-

вую и нелицевую стороны практически оди-

наковый у всех испытываемых пластиков, и 

он в 1,5-2,5 раза выше, чем модуль упруго-

сти при растяжении. Наиболее высокими фи-

зико-механическими свойствами обладает 

пластик ПВХ.

Рулонный пластик МКР-2 на основе бумаги 

и пергамента, пропитанных меламиноформаль- 

дегидными смолами, имеет также достаточно 

высокие физико-механические свойства.

Однако показатель жесткости этого пластика ни-

зок, и, кроме этого, известно, что он имеет высокий 

коэффициент линейного теплового расширения, что 

отрицательно влияет на прочность клеевых соедине-

ний [2]. Получить высокую адгезионную прочность 

клеевого соединения только за счет правильного

подбора кромочного материала, клея-расплава и 

технологических режимов облицовывания не 

всегда удается. Улучшить адгезионную проч-

ность клеевого соединения можно за счет исполь-

зования импортных кромочных пластиков с на-

несенным на их поверхность праймером, но такие 

пластики значительно дороже, чем обычные.

В представленной работе для повышения ад-

гезионной прочности клеевого соединения по-

верхность кромочного пластика ПВХ была ак-

тивизирована механическим, химическим и тер-

мическим методами.

В качестве оценочных критериев эффек-

тивности активизации поверхности кромочно-

го пластика были приняты: активность по-

верхности кромочного пластика, которую оп-

ределяли величиной краевых углов смачива-

ния дистиллированной водой и клеем- 

расплавом; адгезионная прочность клеевого 

соединения, которую оценивали пределом 

прочности клеевого соединения на неравно-

мерный отрыв (табл. 3)

Таблица 2

Показатели физико-механических свойств кромочных пластиков

Марка

кромочного

пластика

Размеры кромочного 

пластика, мм
Прочностные показатели

ширина толщина

предел прочно-

сти при растяже-

нии, МПа

модуль упруго-

сти при изгибе, 

102 МПа

модуль упруго-

сти при растяже-

нии, 102 МПа

жесткость, 

кгс ■ см

МКР-2 23 0,25 99,2 104,3/108,0 39,2 1.1
МКРПЭ-2 23 0,47 93,0 35,4/38,9 27,3 2,7

ПВХ 23 0,5 112,1 107,1/110,0 40,9 3,0

Примечание. В числителе значения для лицевой стороны, в знаменателе -  дая нелицевой.

Таблица 3

Физико-механические свойства кромочного пластика

Показатели испытаний

Методы обработки кромочного пластика

необра-

ботанный

материал

обработан-

ный шлифо-

вальной 

шкуркой № 8

обрабо-

танный

ацетоном

обработа

нный

УФ-

лучами

обрабо-' 

тайный в 

термош-

кафу
Краевой угол смачивания водой, град 75,2 67,0 76,1 52,0 51,3
Краевой угол смачивания клеем-расплавом 
SK -779.7, град 68,3 66,3 73,0

1
58,5 56,9

Прочность клеевого соединения на неравно-

мерный отрыв облицовочного материала, н/см
12,5 11,9 11,8 15,0 15,9
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Анализ полученных результатов показал, 

что при активизации поверхности кромочного 

пластика механическим методом, т. е. шли-

фованием, адгезионная прочность склеивания 

снижается в 1,05 раза. Снижение адгезионной 

прочности в этом случае можно объяснить 

тем, что при шлифовании на поверхности 

пластика возникают мелкие неровности, в ко-

торые клей-расплав не проникает из-за высо-

кой вязкости, что приводит к уменьшению 

площади склеивания и, как следствие, к сни-

жению прочности.

Показатель адгезионной прочности склеи-

вания кромочного пластика, обработанного 

ацетоном, близка к показателю адгезионной 

прочности необработанного пластика. Таким 

образом, обработка поверхности кромочного 

пластика ацетоном не оказывает влияния на 

адгезионную прочность, следовательно, этот 

метод не является эффективным.

При активизации поверхности кромоч-

ного пластика термическим методом адге-

зионная прочность склеивания увеличивает-

ся в 1,20-1,27 раза. Увеличение адгезионной 

прочности склеивания в данном случае, ве-

роятно, происходит в результате снижения 

внутренних напряжений в пластике при на-

гревании, а также в результате возникнове-

ния активных групп в поверхностном слое 

кромочного пластика, которые способству-

ют увеличению адгезионной прочности 

клеевого соединения.

Таким образом, в ходе исследований уста-

новлено, что наиболее высокую адгезионную 

прочность при облицовывании ламинирован-

ных ДСтП кромочными пластиками ПВХ или 

МКР-2 можно достигнуть за счет предвари-

тельной термообработки их поверхности и ис-

пользования клея-расплава SK-779.7.
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